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प्रकादकीय 


भारत की राजभाषा के रूप मे हिन्दी की प्रतिष्ठा के पश्चात्‌ यद्यपि इस देश 
के प्रत्येक जत पर उसकी समृद्धि का दायित्व है, किन्तु इससे हिन्दी भाषा-भाषी क्षेत्रों 
के विज्प उत्तरदायित्व में किसी प्रकार की कमी नही आती । हमे सविधान में निर्धारित 
अवधि के भीतर हिन्दी को न केवल सभी राजकार्यों मे व्यवहृत करना है, उसे उच्चतम 
शिक्षा के माध्यम के लिए भी परिपुष्ट बनाना है। इसके लिए अपेक्षा है कि हिन्दी में 
वाडमय के सभी अवयवो पर प्रामाणिक ग्रन्थ हो और यदि कोई व्यक्ति केवल हिन्दी 
के माध्यम से ज्ञानाजन करना चाहे तो उसका मार्ग अवरुद्ध न रह जाय । 


इसी भावना से प्रेरित होकर उत्तर प्रदेश शासन ने हिन्दी समिति के तत्त्वावधान में 
हिन्दी वाडमय के सभी अज्भजी पर ३०० ग्रन्थों के प्रणयन एव प्रकाशन के लिए पचवर्षीय 
योजना परिचालित की है। यह प्रसन्नता का विषय है कि देश के बहुश्नुत विद्वानों का 
सहयोग इस सत्प्रयास में समिति को प्राप्त हुआ है जिसके परिणाम-स्वरूप थोडे समय में 
ही विभिन्न विषयो पर उन्नीस ग्रन्थ प्रकाशित किये जा चुके हे । देश की हिन्दी-भाषी 
जनता एव पत्र-पत्रिकाओ से हमे इस दिशा मे पर्याप्त प्रोत्साहन मिला है जिससे हमे अपने 
इस उपक्रम की सफलता पर विश्वास होने लगा है। 


प्रस्तुत ग्रथ हिन्दी-समिति-ग्रथमाला का २०वाँ पुष्प है। हिन्दी मे औद्योगिक 
विज्ञान सम्बन्धी आधुनिक साहित्य' की बडी कमी' हे। श्री बोंस की यह रचना 
इसी अभाव की पूृति के लिए किया गया आशिक प्रयास है जो स्वथा सस्तुत्य 
है। मृत्तिका-उद्योग सम्बन्धी विविध पहलुओ का इसमे सुन्दर विवेचन किया गया 
है। ऐसा करते समय विद्वान्‌ लेखक ने अपने गंभीर अध्ययन से ही नहीं, तीस 


मिल 


मामक मासिक पत्रिका से प्रा, उसे शिव सम्बती सूचना व ता भ नर नद्म 
पोजो का उपयोग किया है। पुस्तक वा जाझार जधिक से बनने ए.० से शाश्श 
पत्रिकाओं से प्राप्त सूचनाजों को सक्षप में लिप दा / परत उनश 777 
का नाम तथा उस पतिका का वर्ष लिखे दिया गया ह# एइलह ;॥ पांव 5१ 
विपय में जौर जन्निक ज्ञान प्रान दारले की उठा हाबन ह] थे बिशिाय विदा, 
पत्रिकाए तथा इस समय वाराणसी से प्रकाशित द्रोतेबाी 'जरनड वाफ 2 उप 
सेरेमिक सोसाइटी नामक पत्रिका को पत सर्के। 


का 


म उत्तर प्रदेगीय सरकार की हिन्दी-गमिति' के पति आभार प्रकट कराया 
हूँ, जिसने मुर्ये यह पुस्तक लिखते का जबसर दिय्रा। गाउिभापा कथा मे 
जोद्योगिक विज्ञान सम्बन्धी जाधुनिक सारिदय का जबाब हा करने की दिया में 
उत्तर प्ररेशीय सरकार का यह एक प्रणसनीय प्रशास ८ । 


अन्त में में अपने प्रिय विद्यार्थी थी समेगदलस गो एम हन्‍-चीज “॥ ८ 
( प्रीवियस ) के प्रति जपनी ऊुलशता पकठे उरता 0, जिन ॥व« में पट परवद 
लिखने में मेरी विशेष सहायता की हे। 


काणी हिन्दू-विश्वविद्यालय, 
वाराणसी । हीरे द्वना । बॉस 
जुलाई, १९५८ 
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पतर-६८, चीनी पत्र ) 
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पात्रों का निर्माण, सुखाता तथा पफाना कक 

कच्चे पराओों पर की जानेबाही विपशा-७६, बा. हयड, 
यस्व्र-७६, पेन सोलर यस्त-७६, बाद यह, >> िणा 7] वार 
चर्णक यन्‍त-७५, गा बे गीठी सिश्षण विविप-८१, जल-निप्फागन 
यस्त-८२, मिट्टी गूंधने वा रच्म-८३, पग सब्ज-८५, देमीव-नन-८ ० 
मिश्रण को वाय-रहित करना-८५॥। 
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विधि-१०१, छादनी-१०२, प्रस्फूटन-१०३,  छादनी-नियन्त्रण 
मिश्रण- १०३ । 


सावे-१०४, नमूने साने और केसिय-१०५, साचों का सउना- 
१०६। 
पात्र पकाने के सिद्धान्त--१०७, परान-पकाब का धरम था वाप्पीकरण 
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की 


और 
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स्लेन्स बनाना-१६९, स्वर्ण की नीली, हरी तथा गुलाबी चमके-१७० । 

रजन विधिया-१७०, चित्राकन विधि- १७०, बौछार विधि- 2७१, 
छापा विधि-१७२, छापने के नीडे तथा उरऐे रजक-- १७२, छाप तैल--१ ५२, 
जल-चित्र विधि-१७५, जरू-चित्र क्ागज-- १७५, साइज-१७६, छिड़काव 
विधि-१७६, आधार तेल-- १७७, सरन्ध प्रलेप- १७७ । 


०... १६०-१७९ 


“ १३० 
पष्ठ अध्याय 


पोरसिलेन मक हिल ««. १८०-२२२ 


पोरसिलेन का वर्णन तथा उसकी विशेषताएँ एवं अल्प पारदर्शकता- 
१८०, वर्गीकरण--१८ १, तापजनित रासायनिक क्रियाएुं-१८२, व्यापारिक 
पोरसिकेन का सगठन-१८३, फेल्सपार युक्त कठोर पोरसिलेन के विशेष 
सगठन-१८४, कॉँचीय पोरसिलेन-१८५, स्टीटाइट पोरसिलेन-१८६, 
अस्थि पोरसिलेन या बोन चाइना तथा पेरियन पोरसिलेन-१८७, कृत्रिम 
दन्‍्त पोरसिलेन-१८८,पोरसिलेन मिश्रण-पिण्डो का बनाना-१८९, विद्यत्‌- 
रोधक का बनाना-१८९, पात्रों की ढलाई तथा सुखाना-१९२, मिश्रण- 
पिण्ड का सगठन-१९३, होटठरक चाइना-१९४, चिकन प्रलेपन-१९५, 
विद्युत-रोधक-१९६, विद्युत्‌-रोधक की आवश्यक विश्येपताएँ तथा संगठन 
का उन पर प्रभाव-१९८, रन्ध्यता, तापक्रम-परिवततन, विद्युत-चालकता 
(टी० बेल्यू)-१९८, पारविद्युत्‌ू-क्षमता १९९, यान्त्रिक शक्ति-२००, 
स्टीटाइट पोरसिलेन-२०१, कार्डीराइट विद्युत्‌ रोधक-२०३, रूटाइल 
विद्युत्‌ रोधक-२०५, रासायनिक पोरसिलेन-२०५, रासायनिक पोर- 
सिलेन के सगठन-२० ६, दुंगं ल पोरसिलेन-२०७, चिनगारी प्लग-२००, 
प्रदु पोरसिलेत-२०९, म॒दु पोरसिलेन तथा उचित प्रलेपो के कुछ सगठन- 
२१०, २११, चटकदार प्रढ़ेप--२१२, अस्थि पोरसिलेन या बोत चाइता 
तथा उचित प्रलेपो के कुछ सगठन-२१३, पेरियन पोरसिलेन तथा उनके 
सगठन-२१६, पोरसिलेन पकाना-२१७, पोरसिलेन भदठी का ताप 
व्यौरा-२१८, भिन्न पकाव स्तर, पूर्व पकाव तथा मध्य पकाव स्तर-२ १८, 
उच्च पकाव स्तर-२१९, पोरसिलेन पान्नो के विभिन्न दोप, प्रढेप तल पर 
काले' धब्बे, पात्रों की विक्रति, जोडो पर चटक, बाल या लौह धब्बे तथा 
पात्री का चटकना-२२१, परत दोष-२२२। 


सप्तम अध्याय 
कड सिट्ठी-पात्र कै; है »«». २२१३-२८ 


बर्णन तथा गूण-२२३, वर्गीकरण, उत्कृष्ट कड़े मृत्पात्र-२२३, 
साधारण तथा स्वास्थ्य सम्बन्धी-२२४, कुछ विदेशी मिश्रण-पिण्डो के 


हक ऋरंन.. एक. न आ ५+आंध्य आओ हटा खाल [. आह (#िकताा ब् ] 
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मुत्रात-२६० एक अशारा4क सदा फा संगठव- ३४२, दादी नल- 
२६७, समझ प्रदेपन-२३ ७», समझ एउपन दा जडबाए था धरम तय, 
लो लथा जायशीकारण हाह-+२३८ पा खॉयकशप काल-२३० 
पृण काछ-६ ४०, अगार 'दयन विवि या परराशब-£ ८२, नम 
पे छा उस घिराप्रश॥श विवियोौ-२ ४२, काचीय 
व्रत टा।लेप-२ ०६ । 
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जा 
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स्क्ध्ल कलह 
#ऋकरीप 


लेपिल मृत्पात ; ४५ »». २४३०२ २ 


प्रश़्तन लता अगीएरशध«६२४, (7 विन्‍सिण ७ ' भल- 
६४०, भार वी 3 सिलणन राग प्य-+ ५ ७ एेत्वार वकी मिदे। ४५० 
०२७७, जेगपरबासाहद बा सी मिससे कितवा के संगठत-२५५, गयामा 
था संताब किया धारा दाप-+५०, प्रशेधित मत्यातवं को रासापनि् 
संगठन-२०३, पकाने का प्रभाव-२ ७५४, पदाव दिया जार ऑपसच 
परिवत्तन--२००, प्रात पाते की चित्श-«५६, प्रारम्भ पकाव $ 
लिए मदठी में पाती का रखना-४ ००, हाटी पाना तथा टाछडिया का 
प्रारम्भिक पक्राव हेतु निदंश-२५८, प्रारश्मिद्म पागब दोष-२५८, चियस 
प्रलेय--२६ १, अकाचित प्रकेप--२६ १, के, चित प्ररोष-२६९ 
द्वारा आविष्कृत काचित प्रप--२६ ४ सीसा-रहित फ्रलेष-२६५, २६६, 
सीसा-रहित प्रछ्ेप पर विभिन्न आवसाइडो का प्रभाव-२६६, अनउज्यल । 
प्रछेप-२६८, अपारदर्णक उज्ज्वल प्रलेप-२६ ०, प्रेष पकाव के ठिए पात्रों 
का सेगर में रबना-२७ १, सजावद तथा प्रठम तल रजन पकाव-२ ३० | 


सवम अध्याय 
८रात्कोटा क्हक हक कह के श्स ३०५ (जे 
परिभाषा-२७१, पकाने पर रग-२३४, ईट तथा ईट निर्माण-- 


ताक १ प्‌ - ७ 


२७६, रक्षक ईंट-२७७, नीलाम फर्शी तथा बालू चूना ईटे-२७८, खपड़े 
और छत की टालिया-२८०, मारसेल टाली-२८०, ठाढी पकाना- 
२८२, घरेझू मृत्यात्र-२८३, कुम्हार की एक सादी भट्ठी-२८४ । 


दशम अध्याय 


टूर्गल बस्तुएँ ३३ घ «». २८६-३२७ 

दुर्ग ल पदार्थ तथा दुर्गलता-२८६,दुर्ग ल पदार्थों का वर्गीकरण,अम्लीय, 
भास्मिक तथा उदासीन-२८७,गनिस्टर-२८७,सिलीमेनाइट एवं केईनाइट- 
२८८, मेंगतीशिया-२८९, कुछ मेगलेसाइटो के विश्ठेषण-२९ १, समुद्री 
पानी से मंगतीशिया बनाना-२९ १, उच्च दबाव तथा सरबव्ध मेगनेसाइट 
ईंटे-२९२, फोस्टराइट-२९२, डोलोमाइट-२९३, जिरकोन तथा जिर- 
कोनिया-२९५, बोक्साइट-२९६, व्याप।रिक वौक्साइट का वर्गीकरण, 
इवेत, लाल तथा नीलाभ-२५९७, लोह अयस्क तथा भास्मिक धातुमल- 
२९८, ग्रेफाइट-२९९, कार्बोरण्डम-३० १, क्रोमाइट-३०२, क्रोम मेगने- 
साइट-३ ०३, कुछ दुर्गेल ईटो के तुलनात्मक भौतिक गुण-३०४, छर्री और 
छर्री का प्रभाव-३०५, विभिन्न दुर्गल वस्तुएं, दुर्गल ईट--३०७, अग्नि ईटे 
सिलीका तथा अर्द्ध सैलीका ईटे एवं उनदे उपयोग-३०७, ३०८, उदासीन 
तथा भास्मिक ईटे एवं उनके उपयोग-३ ०८, दुर्गंल ईट निर्माण-३१०, 
दुर्गंल ईंटे सुबाना-३१३, दुर्गंल ईटो के गण, दुर्गंलता तथा रचना-३ १४, 
दवाव-राक्ति-३ १५, चटककर टदूटना-३१६। 


सेंगर-३ १६, सेगर निर्माण-विधिया, हाथ द्वारा-३१७, यन्त्र दबाव 
तथा जॉली विधि-३ १८, ढलाई विधि-३ १९, सेगर सुखाना तथा पकाना- 
३१९, सैगर प्रछेघन-३१९, सेगर निर्माण के लिए विभिन्न पदार्थ-३२०, 
मफल-३२१, मफल निर्माण-३२२, घरियाएँ-३२३, अग्निमिट्टी घरि- 
याएँ-३२३, प्लम्ब्रेगों घरियाए-३२४, विशेष घरियाएं-३२५, एलण्डम 
घरियाएँ तथा गलित सिलीका घरियाए-३२६, घरिया निर्माण-३२६ 


एकादश अध्याय 
इंघन, भटिदयाँ तथा चल्हे ++* «... ** ३२२८-३६५ 


ईंधन की परिभाषा तथा वर्गीकरण-३२८, ठोस ईघन, रूकडी- 


आर ध्टट _सानइासमक, 
(६ 


कक 


३२८, पीट, लिगनाएट ता बिदमिनी मॉयदि-३०२ ०, एस्यासाउट फोबल 
तथा कोक-३३ ०, ठोस इंघना का सदन तथा आमीय मान-६३ ०, पृदछ् 
भारतीय कोयलों का सगठन, ऊमीय मान तवा साय-३३१ दब उप्न 
तथा उनकी विशेष्नाए-३ ३ १, पेद्रा छियम तथा रोल वलल-३ ३०२, जलकनरा 
तैल-३३३, द्रव टबन। का जोसत संगठल-३६३, बॉछारीकरण-३३३, 
जलवाप्प तथा वाय-बाॉछारीकरण के लाभ तथा हानिया-६३ ५, गसीय 
इंधन, प्राकृतिक गस-३३ ७, कोयला गस एवं उसका संगठन तथा कोक 
भदठी गंस-३३८, उत्तादक गस तथा जलगस-३३०, उत्पादक गंस का 
विच्छेदन या तकिंग--३४१, अशोधित एवं गाधित उत्पादत गेस-६ 
उत्पादक गंस का संगठत-३४० ले गंस तजा बात भदढी गेंस-३ 
विभिन्न गसो का ऊप्मीय मान-३ ४६ 

भटिठया ओर चल्हें-३४३, विश्िन्न प्रकार के चत्ा-६४४, तेल 
ईंबन के लिए प्रकोस्ठ चतड्ठा-३४६ चना की जाती और भमटदडी फर्श के 
क्षत्रफलों म अनपात-३ ४७, चल्ड की बनावह-- ४७ भटठो हो दीवार 
पैर छत-३ ८८, बदडों दीवारा का ताप पवकरंण-३ ४०, ताप 
पृथवकरण ईट-३५०, उच्च तापकम-युववकरण ईठा के गण-३५१, गैस 
नालियां और चिमनी-३५१ | 

भदिठयों का बगीकरण-३७५०, भविराम भटिठया के छाभम-३५३, 
इट पकानवाली भदयों का ताप-व्यय-वित्र रण-३६ ७ ४, भदंठा या पजावा- 
३५४, ऊध्वेंगति तथा अधोगति या निम्नग ति भमटिठया-३ ५०, उम्लेण्ड की 
इबेत मृत्यात्र भटठी-३५६, दो प्रकोग्यवाली भदठों-३५७, क्षेतिज गति 
विराम भद्ठिया, मफल भट्िठिया-३५९,जविराम भद्िठिया, हाफमेस भटठी- 
३६०,मेण्डहाइम तथा सुरग भट्ठिया-३६ १,बॉक सुरग मद्‌ठी-३६२,बत्ता- 
कार सुरंग भदिठ्या-३६३, ड्रेलहर अधिराम मफल भदठी-३६४, विद्यत्‌ 
भट्ठियों के ठाभ-३६५, विभिन्न भदिठियों की आपेक्षिक दक्षताएं-३६५ । 


हद्वादश अध्याय 


उत्तापमापन न ९ “**. ३१३६६-३८९ 


तापक्रम और रग-परिवर्तन-३६६, उत्तापदर्शी-३६६, वेजबुड 


- १७० 


सिलिण्डर उत्तापदर्शी-३६७, सेंगर शकु-३६७, सैगर शकओ के नम्बर 
»र तापक्रम सारणी-३६८, होल्डक्राफ्ट दण्ड उत्तापदर्शी-३७०, बुलूर 
चक्र उत्तापदर्दी-३७१, उत्तापमापी-३७२, वेद्युतिक उत्तापमापी- 
३७२, विद्युत्‌ प्रतिरोध उत्तापमापी-३७२, तापीय युग्म उत्तापमापी- 
३७३, युग्म सगठन-३७४, ३७५, तापीय यूग्म उत्तापमापी में ठण्डे सिरे 
का सुधार-३७७, विकिरण उत्तापमापी-३७७, विकिरण उत्ताप मापी 
का फोकस करना-३७८, प्रकाश उत्तापमापी-३७९, फेरी प्रकाश उत्ताप- 
मापी-३८ १, वेज प्रकाश उत्तापमापी-३८२। 


त्रयोदश अध्याय 


मुद-उद्योग में गणनाएँ ० **+ »+. ३८६०-४१५ 


कच्चे पदार्थों में नमी की मात्रा तथा उसका महत्त्व-३८३, मृत्पात्रो 
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मत्तिका-उद्योग 


अथम जध्याय 


मिट्टी को विभिन्न सामग्रियाँ 


गनन्‍्दे कीचड के रूप मे हम मिट्टियों से भली-भाँति परिचित हे । जब हम गीले 
खेतो में चलते हे, तो यह कीचड हमारे परो में चिपक जाता है। परन्तु हममे से 
कितने जानते है कि यह गन्दा कीचड बहुत-सी ऐसी उपयोगी वस्तुओ के रूप में 
बदला जा सकता है, जो हमारे जीवन के लिए अत्यावश्यक हे। मिट्टियाँ, प्रकृति 
में, शुद्ध व अशुद्ध दोनों रूपो में पायी जाती हूँ। शुद्ध मिट्टी रग में इवेत होती है 
और पकाने के पश्चात्‌ श्वेत या मकक्‍्खनी रग की हो जाती है । अशुद्ध मिट्टी बादामी 
या भूरे रग की होती है और पकाने के पश्चात्‌ उसका रग' रारू तथा हलके 
बादामी से लेकर गहरे बादामी रग तक में बदल जाता है। मिट्टियो का यह रग 
उनमे उपस्थित अपद्रव्यो पर निर्भर करता है। इन शुद्ध तथा अशुद्ध मिट्टियों से 
इतने प्रकार की सामग्रियाँ बनायी जाती हू कि हम सोच भी नहीं सकते कि आज 
के समय में कोई मानव उनके बिना भी रह सकता है। 


हम मिट्टी की ईटो से बने घर में रहते है । यह घर बे, वर्षा, ताप, ठण्डक 
और आँधी-तूफान से हमे बचाने के लिए मिट्टी के खपडो से पाटे जाते है । कुछ 
मकानों के फर्श पर मिट्टी की सुदुढ टालियाँ लगायी जाती है। कुछ मकातो में 
सजावट के लिए दीवारो पर भी विभिन्न आकृतियों की दवेत' तथा रगीन टालियाँ 
लगायी जाती है। आधुनिक स्नानागार तथा शौचालय की दीवारो पर भी हम 
दवेत चिकन-प्रढेपित टालियो को लगी हुई देखते हें। इनके कारण वे सरलता- 
पूर्वक साफ किये जा सकते है और स्वच्छ अवस्था मे रखे जा सकते हे। आधुनिक 
मकानों के शौचालयो में मलत्याग-पात्र, मूत्रत्याग-पात्र और हाथ-मँह धोने के पात्र 
रहते है । ये सब भी मिट्टी के बने होते हें। आजकल हमारे घरो से मिट्टी के नलो 
द्वारा ही' गन्दा पानी निकाला जाता है और इस प्रकार हम गन्दे पानी की दुगगन्‍्ध, 
मक्खी-मच्छरो के उपद्रव और बीमारियो के प्रकोप से बच जाते हे । 


मृत्तिका-उद्योग 


अपने दैनिक जीवन में हम मिट्टी के पात्रों में भोजन बनाते तथा खाते है । 
ठीक प्रकार से बने मिट्टी के बर्तन, धातुओ के बत॑नो की अपेक्षा भोजन रखने तथा 


भोजन करने के लिए अधिक अच्छे होते हू । 


घर में बिजली लगाने के लिए स्विच व क्लिट आदि बिजली के अचालूक पदार्थों 
के रूप में प्रयोग किये जाते हे। ये सब मिट्टी के बने होते हैं । एक स्थान से दूसरे 
स्थान को बिजली ले जाने के लिए मिट्टी के बने विद्युत-रोधक (775प7/॥:07) बहुत 
बडी सख्या में प्रयुक्त होते हे। रेडियो-सचरण मे प्रयुक्त होनेवाले विशेष प्रकार 
के विद्युत्‌-रोधक भी, दूसरे खनिजो के साथ मिली मिट्टी से ही बनाये जाते है । 


रासायनिक कारखानो तथा प्रयोगशालाओ में अम्ल और क्षार रखने, सक्षारक 
पदार्थों के गरम करने, अम्लीय तथा क्षारीय द्रवों को पम्प करने तथा दूसरे 
बहुत-से कार्यो के लिए मिट्टी के बने छोटे या बडे पात्र प्रयोग में लाये जाते है । इन 
विशेष प्रकार के मृत्पात्रों के बिना प्रयोगशालाओ में अन्वेषण-कार्य यथा कारखानों 
में रासायनिक पदार्थों व औषधो का निर्माण यदि असम्भव नही तो कठिन अवश्य 
हो जायगा । इन कार्यो के बिना मानव सभ्यता का विकास करना या वतंमान 
जीवन-स्तर को ही स्थिर रखना कठिन होगा । 


जो मिट्टियाँ कम तापक्रम पर नहीं गलती उतका प्रयोग अग्नि-ईटो, घरियों 
((०परटा0/6 ), बन्द भदिठयों (/४/प्रि॥685) और कॉँच पिघलाने के पात्र बनाने 
में होता है। छोट या बडे आकार की अग्नि-ईटो का प्रयोग उच्च तापक्रमवाली 
भटिठियों के बनाने में होता है। घरियो का प्रयोग तॉबा, पीतल, सोना, चॉँदी 
आदि धातुओ के पिघलाने में होता है। कॉच तथा मृत्पात्रो के लिए चिकन-प्रलेपनों 
के पिघछाने में भी घरियाँ प्रयुक्त की जाती हे। बन्द भट्ठी का प्रयोग इस्पात- 
यन्त्रों पर पानी चढाने मे, काँच-कलईवाले पात्रों तथा चिकन-प्रलेपित मृत्पात्रों 
के पकाने मे होता है। इन दुर्गंल या तापसह मृत्पात्रों के बिना कोई भठ॒ठी बनाना 
या एसे पदार्थों का निर्माण करना सम्भव न होगा जिनके निर्माण में उच्च तापक्रम 
पर गरम करने की आवश्यकता पडती हो। 


सीमेण्ट भी, जो मकान, सडक और बॉध आदि बनाने में बहुत ही उपयोगी 
सिद्ध हुआ है, मिट्टी और चूने से बनता है। सीधे मिट्टी से बननेवाली इन 
वस्तुओं के अतिरिक्त दूसरे बहुत-से ऐसे उद्योग हँ जिनमें मिट्टी किसी न किसी 


सिट्टी की विभिन्न सामग्रियाँ इे 


रूप में प्रयोग में लायी जाती है। इनमे से कुछ ये हे---कागज, कार्डबोर्ड तथा 
वस्त्र-उद्योग । कुछ वर्णको के निर्माण, जैसे अल्ट्रामराइन नील, रबड़ उद्योग में 
भारवद्धक (#7॥67) के रूप में और थोडी मात्रा में औषध तथा सौन्दर्य-प्रसाधक 
पदार्थों के निर्माण में । 


कुम्भकारी तथा कुलाल-विज्ञान की अग्नेजी भाषा में सेरेमिक्स ((/८:७४708 ) 
कहा जाता है। विद्वानों का ऐसा विचार है कि पारिभाषिक दब्द सेरेमिक 
((८:७7०५ ) यूनानी ( ग्रीक ) शब्द केरासिक (८४७४7८) से बना है जिसका 
अथ होता है कुम्हार की कला। वर्तमान समय में यह शब्द उन सब वस्तुओं 
के लिए, जिनमे मिट्टी का प्रयोग हुआ हो और उच्च तापक्रम द्वारा पकायी गयी 
हो, प्रयुक्त होता है। सयुकत राज्य अमेरिका में सीमेण्ट, चूना, कॉच तथा 
कॉचकलई के बतंन-उद्योग 'सेरेमिक' शब्द के अन्दर आ जाते है। परन्तु यूरोप 
में यह उचित नही समझा जाता । इस पुस्तक में तापसह पदार्थों ( जिनमे किसी 
सीमा तक मिट्टी सयोजक-कारक (फ्रशातंग8 98००४) के रूप में प्रयोग की 
जाती है ) सहित मृत्तिका-उद्योग की सभी शाखाओ पर विचार होगा। मिट्टी 
की कला मानवीय कलाओ में सबसे पुरानी है। स्वभावत इस कला के कऋ्रमबद्ध 
विकास का पता छगाना बहुत ही कठिन है । आगे के पृष्ठो मे एशिया तथा 
यूरोप की मिट्टी कला के विभिन्न भागों के विकास का केवल सक्षिप्त इतिहास 
देने का प्रयास किया गया है। 


ऐसा विचार है कि प्राचीन मिस्रवासी ही ऐसे लोग थे जिन्‍्होने मिट्टी के 
पदार्थों का सर्वप्रथम प्रयोग किया था। पकी मिट्टी के बतंन, जो मृतकों के लिए 
सामग्री रखने के उद्देश्य से बनाये गये थे, मेमफाइट कार ( ५,००० ई० पृ० से 
३,००० ई० पू० ) की कक्रो में पाये गये है । कुछ नील नदी की घाटी के नीचे 
पायी गयी ईट लूगभग दस हजार वर्ष पूर्व बनायी गयी समझी जाती हे । बाद 
में इन लोगो ने मिट्टी के चिकन-प्रेपित बतेन बनाने की कला का पता लगाया 
जिसके अवशेष उनके पिरामिड तथा मन्दिरों में अभी तक देखने को मिलते हे । 
बाद के समय की विकसित मृत्तिका-कला मे पात्र प्राय पतले चिकन-प्रलेपन से प्रले- 
पित एवं आसमानी या पीले हरे रग से रंगे हुए हे । कही-कही मिट्टी ही रंगीन है, 
परन्तु उसने प्राय रगत छोड दी है। 


हा मत्तिका-उच्येग 


असीरिया तथा बेबीलोनिया के निवासी बहुत प्राचीन काल से विभिन्न रगो 
से रजित पकी मिट्टी के बतेन प्रयोग करते थे । हेरोडोटस' (्रिद्व०60:७७) का 
कहना है कि मीडिया (/४०१॥५) मे एकबातना (200०:979 ) की दीवार सात रगो 
से रंगी हुई थी । खोरसाबाद मे असीरिया के महलो के स्थान पर हुई खुदाई में एक 
इक्कीस फूट लम्बी तथा पाँच फुट ऊँची दीवार मिली थी जिसमे सामने की पूरी दीवार 
में रँगी हुई ईटो द्वारा मनुष्य, जानवर तथा पेडो की आकृतियाँ बनी थी। पेरिस के 
लवर (7,0प7०7८) अजायबधघर में रखे हुए निनेवा तथा बेबीलोन की मिट्टी-कला के 
नमूनो का निर्माण-काल ५०० ई० पृ० अनुमान किया जाता है। 


एसा विश्वास किया जाता है कि फारस-निवासियों ने यह करा असीरियनों 
से सीखी और इसे सुधार कर पूर्णता की सीमा तक पहुँचाने मे सफल हुए । फारस 
की प्राचीन मिट्टी-वस्तुएं अधिक बाल्‌-मिश्रित पदार्थों से बनायी गयी थी । इस 
पर पारदर्शक क्षारीय चिकन-प्रल़ेपत लगाया गया था, जिससे अधिक चमक दीखती 
थी। बर्तन प्राय पीले और नीले, थोडे उठे हुए प्रढेपन द्वारा अलक्ृत किये 


जाते थे । 


भारतवर्ष में मिट्टी की वस्तुएँ विभिन्न रूपो में बहुत ही प्राचीन काल से प्रयुक्त 
होती आयी है। नवीन खुदाइयों से पता चलता है कि बतेन बनाने की कला यहाँ 
४,००० वर्ष पूर्व ही काफी उन्नत दशा में थी। इसमे कोई सन्देह नहीं कि सिन्ध 
की घाटी में हडप्पा और मोहनजोदडो में हुई खुदाइयो में पायी गयी वस्तुएँ एशिया 
माइनर की सुमेरु सभ्यता की ( जो ३०००-४००० ई० पूृ० के समय की बतायी 
जाती है ) वस्तुओ से काफी समानता लिये हुए है । इन मिट्टी की वस्तुओ तथा किश 
(+7&0 ) के मिट्टी के बतेनों में समानता है। हम्मूराबी के (निबवणाप्रपा0 5) समय 
के मन्दिर के नीचे टूटे हुए टुकडो मे एक बिलकुल वैसी ही मुहर मिली है जैसी 
कि हडप्पा और मोहनजोदडो के टूटे टूकडो में पायी गयी है। 


वेदों के स्तोत्रों में (१०००-३००० ई० पू०) भी मिट्टी-कलछा का उल्लेख 
किया गया है। परन्तु छठी तथा नवी ई० पू० शताब्दी के बीच बने इस सम्बन्ध 
में मनु के नियम काफी स्पष्ट है। भारतवर्ष मे सभी स्थानों पर मिट्टी के बतंन 
प्रयोग में छाये जाते हे तथा कुम्हार हिन्दू-समाज की कर्मणा जातियों में से 
एक है। इतिहास से पूर्व भारतवर्ष की छाल, बादामी तथा काले रग की मिट्टी- 


सिट्टी की विभिन्न सामग्रियों ५ 


पात्र में बिना चिकन-प्रलेपत की हुई जो चमकदार ऊपरी सतह है, वह वर्तमान 
रूपो से, चित्रकारी तथा कारीगरी मे, बहुत श्रेप्ठ है । 


पजाब के अस्वाला जिले में रूपर की हार की खुदाई मे भूरे रंगे हुए बर्तन 
मिले है। ये काले रग की डिजाइन-सहित भूरे रग की मिट्टी-कछा का एक 
प्रसिद्ध भाग हे । पुरातत्त्ववेत्ताओों का विचार है कि इस प्रकार के चित्रो-सहित 
मिट्टी की वस्तुएँ उन प्राचीन मनुष्यों द्वारा बनायी गयी है, जिन्होंने सिन्‍्ध की 
घाटी में हडप्पा को छगभग २००० ई० पू० छोडा था और रूपर के आसपास 
७०० ई० पृ० तक बस गये थे। इस विश्येष प्रकार के मिट्टी के बतेन पजाब तथा 
उत्तर प्रदेश के पब्चिमी भागों में कई और स्थानों पर भी पाये गये हे। 


उत्तर प्रदेश में कन्नौज की खुदाई में भी इस प्रकार के भूरे बतंन निकले 
है। पुरातत्ववेत्ताओं के विचार से इस प्रकार की मिट्टी-कला प्रारम्भिक भार्य॑- 
काल की है और उत्तर भारत के मथुरा, हस्तिनापुर, कुरुक्षेत्र, इन्द्रप्रस्थ आदि कई 
स्थानों पर भी पायी गयी है। ये मिट्टी के पात्र सम्भवत १००० ई० पृ०७ 
७०० ई० पूृ० के बीच के काल में बने हुए हे | 


यद्यपि भारत में इतिहास के पूर्वकाल से ही पकी मिट्टी के बतेंन बनते थे, परन्तु 
चिकत-प्रढेपित वस्तुओं का निर्माण इसी हाल की शताब्दी से प्रारम्भ हुआ है । 


एम० रूजलेट (7/(/ 7२०7५४८८९८) के अनुसार महलो, मन्दिरों तथा किलो 
पर स्मरणार्थ सजावट के लिए काँचीय प्रलेप का प्रयोग पॉचवी से ग्यारहवी 
शताब्दी तक होता था और इसके नमून ग्वालियर, कन्नौज, देहली, चित्तौड़ 
तथा उज्जेन में फैले हुए मिलते है । इंटो पर यह काँचीय प्रढ़ेप सम्भवत बाल 
वक्षार से बना हुआ और पतला चिपकनंवाला तथा अर्द्ध पारदशक है। वे प्राय 
गहरे पीले, हरे नीले, हरे पीले, तारगी या बेगनी रगो द्वारा चमकदार तथा शुद्ध 
रगो से रंगे जाते थे । 


फारस के ढग के अनुसार चिकन-प्रलेपित खपडे (795), गौड (50०77) 
की खदाई में मिकले हे । गौड ११वी तथा ११वीं शताब्दी के बीच बगारू की 
राजधानी था | 


पजाब में चिकन-प्रछेषित पात्रों का निर्माण चर्गेज खाँ के समय ( १२०६- 


दर मृत्तिका-उद्योग 


१२२७ ई० तक ) से प्रारम्भ होता है। इस मृत्तिका-उद्योग की विशेषताएँ आकृतियो 
में सादगी, सजावट तथा रगो की सुन्दरता में सीधापन एवं अधिकार है। 


सिन्ध-स्थित हैदराबाद में कॉचित मृत्पात्रो की जो कला पायी जाती है वह 
चीन के कुछ मनुष्यों के कारण है, जिन्हे वहाँ का एक अमीर उस जिले मे बसाने के 
लिए लाया था। हैदराबाद के काशीगर लोग अपने को उन्हीं का वशज मानते है। 

उत्तर प्रदेश के तीन छोट कस्बो--चुनार, खुर्जा तथा निजामाबाद ने स्थानीय 
मिट्टियो का प्रयोग करते हुए तीन विशेष प्रकारों की मिदट्टी-कछा का विकास 
किया है। चुनार में मिट्टी की वस्तुएँ कुम्हारों ढ्वारा पकायी जाती हैँ तथा वे 
गगा नदी द्वारा जमा की हुईं मिट्टी का प्रयोग करते हें। व्यापारी इन वस्तुओ को 
कुम्हारों से इकट्ठा करके इन पर रगीन, अपारदर्शक चिकन-प्रलेपन लगाकर दुबारा 
पका छेते हैँ और इस प्रकार चिकन प्रलेपित वस्तुएँ तैयार हो जाती है। 


खर्जा में वस्तुएं स्थानीय साधारण रूचीली मिट्टी से बनाते है, परन्तु उनके 
ऊपर इवेत प्रेप की एक सफेद तह लगा देते है जो बाद की रगीन सजावट के लिए 
पृष्ठभूमि का कार्य करती है। उसके पश्चात्‌ वस्तुओ पर एक पारदर्शक चिकन 
प्रलेपन लगाते है जिसमे से सफ़ेद पृष्ठभूमि पर की गयी रगीन सजावट दीखती है । 


निजामाबाद की मिट्टी-कला उपर्युक्त दो कछाओ से इस बात में भिन्न है कि 
इस पर किसी चिकन-प्रलेपन का प्रयोग नहीं होता । वस्तु की ऊपरी सतह 
बनाते समय इतनी चिकनी कर दी जाती है कि वह पकाने के परचात्‌ बिना 
किसी चिकन-प्रलेपन के ही चमकती है। थे वस्तुएँ प्राय ऊपरी सतह पर खुदे 
हुए नकशो द्वारा सजायी जाती है जिन्हें बाद में पारे तथा टीन या पारे तथा 
सीसे के मिश्रण से भर दिया जाता है। 

बगाल के बरहामपुर तथा उत्तर प्रदेश के छखनऊ मे मिट्टी-उद्योग के कलात्मक 
भाग का काफी सीमा' तक विकास हुआ है। नकशे इतने साफ होते है तथा कार्य 
इतनी उत्तमता से किया जाता है कि थे वस्तुएँ ससार की सबसे अच्छी निर्माण- 
शाला की वस्तुओ से मुकाबछा कर सकती है, परन्तु पदार्थों की अच्छाईं तथा सफाई 
में अभी काफी सुधार होना शेष है। 

भारतवर्ष की और प्रकार की मिट्टीकलाओ के बीच अजीमगढ (परिचिमी 
पाकिस्तान) की कालछी तथा रजत सिट्टी कला, कोटा (राजस्थान) तथा अमरोहा 


हि 
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की तूलिका से रँंगी सुनहछी मिट्टी की कछा, एवं सिन्ध तथा पजाब की चिकन- 
प्रलेषित मिट्टी की कला का उल्लेख किया जा सकता है। 

ये वस्तुएँ प्राय नदियों द्वारा जमा की हुई मिट्टी से बनायी जाती हे । यह 
मिट्टी स्वभावत अशुद्ध होती है। भारतवर्ष में सफेद मिट्टी की वस्तुएँ बनाने 
का कारखाना सरकारी सहायता से ग्वालियर में श्री डी० सी० मजूमदार द्वारा 
प्रारम्भ हुआ था। श्री मजूमदार ने आधुनिक मिट्टी-उद्योग की शिक्षा जापान 
तथा यूरोप मे प्राप्त की थी। 


स्पेन में मिट्टी-उद्योग अरब-निवासियों तथा मूरो द्वारा प्रारम्भ किया गया 
था। मूरो ने मिट्टी की वस्तुओ को नये प्रकार से विकसित किया, जो चिकन- 
प्रढेपन के ऊपर धातविक चमक के कारण फारस की मिट्टी की वस्तुओं से भिन्न 
थी। इस प्रकार की धातविक चमकवाली दीवारो की टाली के नमूने स्पेत की 
पुरानी मस्जिद में अब भी देखें जा सकते हैे। ईसाइयो की इस देश पर विजय 
से इस विकसित उद्योग को काफी धक्का लगा, परन्तु इटली-निवासी इस करा को 
मूरो से सीखने में भाग्यशाली निकले और अपने देश तक इस कला को ले गये । 


१५वीं शताब्दी के अन्त में लकाडेला रोबिया (7.7८००८७ 7९००॥) 
नामक इटली के कलाकार ने टिन-आक्साइड मिलाकर एक नये अपारदर्शक 
चिकन-प्रछेपन का आविष्कार किया। इन बतंनो का नाम स्पेन के मेजोरिका 
नामक दीप के नाम के पीछे मेजोलिका रखा गया था। मेजोरिका द्वीप मूरो के 
समय मिट्टी की कला के लिए बहुत प्रसिद्ध था। मेजोलिका वस्तुओ का निर्माण 
इटली से दूसरे बहुत-से देशों मे फैल गया । फ्रास देश के फेन्जा (78८72७) नामक 
स्थान से नूतन शब्द फेआन्स (८7८४) निकला । वर्तमान समय में फेआन्स 
शब्द उन तमाम चिकन-प्रलेपित मिट्टी की वस्तुओ के लिए प्रयुक्त होता है जिन्हे 
अग्रेजी मे अर्देनवेयर' (8%0:7थणछथा०) कहा जाता है। 


ग्रेट ब्रिटेन में पायी जानेवाली सर्वप्राचीन, ज्ञात मिट्टी की कला सेल्टिक काल 
से प्रारम्भ होती है। रोमन विजय के बाद मिट्टी की वस्तुएँ बनाने की कला में 
सुधार हुआ था, परन्तु आग्ल-सेक्सन विजय के परचात्‌ यह पुन प्रारम्भिक स्थिति 
में पहुँच गयी और यह स्थिति सत्रहवी शताब्दी तक चलती रही। सत्रहवी शताब्दी 
के प्रारम्भ-काल में स्टैफडंशायर में यह उद्योग काफी विकसित अवस्था में था। 


८ मुत्तिका-उद्योग 


आजकल स्टेफड्शायर वर्तमान इंग्लैंड के मिट्टी-उद्योग का मुख्य केन्द्र है। प्रारम्भ 
में मिट्टी की वस्तुएँ बनाने के लिए दो अत्यावश्यक पदार्थ थे--मिट्टी और छकडी । 
ये दोनों साथ-साथ देश के वहुत-से भागों मे काफी प्रचुर मात्रा में पाये जाते थे । 
इस कारण मध्यकाल में कुम्हार एक स्थान पर केद्धीभूत न हो सके, वरन्‌ देश के 
सभी भागों में फैले रहे। परन्तु कोयले का ईधन के स्थान पर प्रयोग होने से तथा 
कोयले और मिट्टी दोनो के उत्तरी स्टेफडेशायर मे सरलतापू्वक मिलने से इस कला 
के कलाकारों की सख्या स्टेफडेशायर के आसपास बढने लगी और सत्रहवी शताब्दी 
के अन्त तक यह इग्लेण्ड के मिट्टी-उद्योग का सबसे बडा केन्द्र हो गया । 


सत्रहवी शताब्दी के अन्तिम भाग में इग्लेण्ड के मिट्टी-उद्योग में शीघ्रता से जो 
सुधार हुए वे विदेशी प्रभाव के कारण थे । अधिक श्रेय डनमार्क के दो एलर (86) 
भाइयो को है जिन्होने उद्योग की कार्य-कुशलूता में बहुत-से सुधार किये । 


कुम्हारों में सबसे प्रसिद्ध जोसिया वेजबुड (]0४8 'ए/८०2७०००५) का 
जन्म एक बहुत ही पुराने कुम्हार-परिवार में हुआ था। वह तेरह बच्चों में सबसे 
छोटा था और जब वह केवल ९ वर्ष का था तभी से उसने अपने भाई टामस 
(7007798 ) के नीचे कुम्हारी चाक पर काम करना प्रारम्भ कर दिया था । 
परन्तु दाये घुटने में चोट के कारण उसे चाक को छोडकर उद्योग के दूसरे विभागों 
में जाने को विवश होना पडा। सन्‌ १७५४ ई० में वह टामस द्वीलडन फर्म का 
साझेदार हो गया और साझेदारी के पॉच वर्ष मे ही अपना स्वतन्त्र कारखाना 
खोल दिया। सन्‌ १७५९ ई० में उसने बसलेम (368०४) में एक छोटा-सा 
मकान किराये पर लिया और कारखाना खोल दिया। इस छोट-से कारखाने को 
विश्व के मिट्टी-उद्योग में सुधार करने का काफी श्रेय है। मलाई रग की वस्तुओं 
के बनाने में सफलता के कारण सन्‌ १७६५ ई० में उसे जाज तृतीय की पत्नी 
रानी' शार्लोट ((॥०४०४) का शाही सरक्षण प्राप्त हो गया । ये मलाई रग 
के बर्तन बाद में क्वीसवेअर' कहलाये । अपने अथक परिश्रम और अधैययंयक्‍त 
परीक्षणो के प्रति अनुराग के कारण उसे बहुत शीघ्र ही सफलता मिली । उसने 
सन्‌ १७६९ ई० से ईट्रयूरिया (0777७) नामक स्थान मे एक बडा कारखाना 
स्थापित किया जो अब भी उसके वशजों के अधिकार में है। प्रचलित ब्वीस- 
वेअर' के अतिरिक्त नया कारखाना काले बासाल्ट पात्रों के लिए भी प्रसिद्ध 
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हो गया। ये काले बासाल्ट पात्र बिना चिकन-प्रढेपित कडी मिट्टी से निर्मित 
(5007०ए4८) होते थे जो अलकृत बतेनो तथा आकृतियो के लिए उपयोगी थे। 
जैसपार पात्र (]9590 ए०7८) प्रायः सफेद उठी हुई सजावट से बनते हे । 
वेजबुड ३ जून सन्‌ १७९५ ई० में मर गया। 

बेजव॒ड की सफलता ने तात्कालिक कुम्हारो मे प्रतिस्पर्धा को जन्म दिया। 
उसके बाद की तीक् स्पर्धा के कारण उद्योग का, कारीगरी तथा कार्य-कुशरूता 
दोनो के क्षेत्र मे, काफी विकास हुआ। इस स्पर्धा के परिणाम-स्वरूप एक विशेष 
प्रकार की सिट्टी की वस्तुओ का आविष्कार हुआ जिसकों अग्रेजी में अर्देनवेयर' 
कहा जाता है। ये वस्तुएँ अच्छी तरह पकायी गयी होती हें और अन्दर की ओर 
सरन्ध्र होती है तथा बाहर की सतह पर एक नये प्रकार का वोरो-सिलीकेट चिकन- 
प्रलेपन लगा होता है। इस प्रकार की मिट्टी-कला मे बडी सफलता के कारण ही 
यूरोप तथा अमेरिका के अधिकतर प्रगतिशील देशो मे इस की फेक्टरियाँ स्थापित 
हुई थी । 


जमनी तथा यूरोप के बहुत-से भागो मे सर्वप्रथम सिट्टी की वस्तुएँ पाषाण-युग 
में सेल्ट्स (८८४) द्वारा बनायी गयी थी । १७वी शताब्दी के अन्तिम भाग 
में इटली की मेजोलिका वस्तुओ की कार्य-कुशलूता जमंनी तथा यूरोप के दूसरे 
देशो में फल गयी। जम॑नी में मेजोलिका वस्तुओ का बनना हालेण्ड के डेनील 
बेहागेल ([027767 9867926) द्वारा सन्‌ १६६१ ई० में प्रारम्भ हुआ । इस 
प्रकार की वस्तुएँ १८वीं शताब्दी के अन्त तक चलती रही । बाद में इंग्लेण्ड 
के इवेत मृत्पात्न (गि7९-०४:८४००एछ०7०) यूरोप के बाजार में इतनी अधिकता 
से आने लगे कि मेजोलिका वस्तुओ को इंग्लेण्ड के ब्वेत मृत्यात्रों के लिए बाजार 
छोड देना पडा। जमंनी में इत नयी प्रकार की वस्तुओ को स्ताइन गृ्ता (%छाः 
20४) कहा जाने लछगा। 


कड़ी मिट्टी-वस्तुएँ 


( 87 0शछएश5६छ४७ ) 


जमनी में १४वी शताब्दी से ही एक विशेष प्रकार की मिट्टी-वस्तुओ के 
बनाने का आविष्कार हुआ। इस वस्तुओ को प्राय कडी मिट्टी-वस्तुएँ कहा 
जाता है। ये वस्तुएँ मुख्यतः राइनलेण्ड (॥९77८|७४०) में पायी जानेवाली, 
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जलने पर मासल (फ्रर्पी) रग की हो जानेवाली मिट्टी से बनायी जाती थी। 
दूसरी वस्तुओ से भिन्न, इस प्रकार की वस्तुएँ पूर्णहपेण काँचीय तथा रन्भ्रहीन 
होती थी और इन पर साधारण नमक से चिकन-प्रढ़ेपन किया जाता था। बाद 
में हुए विकासों के कारण वर्तमान कडी मिट्टी-वस्तुओ तथा स्वास्थ्य-सम्बन्धी 
मिट्टी-वस्तुओं का जन्म हुआ। कडी मिद्टी-वस्तुओ को भारी रासायनिक उद्योग 
(र०४एए पलाएररआ परतंपछ6) के शीघ्र विकास का काफी श्रेय है। 
इंग्लेण्ण में साधारण नमक द्वारा चिकन-प्रलेपन सर्वप्रथम एलर भाइयों द्वारा 
१७वी शताब्दी के अन्त में प्रारम्भ हुआ था। १८वीं शताब्दी के मध्य तक इलेण्ड 
में कडी मिद्टी-वस्तुओ का अविराम निर्माण प्रारम्भ हो गया था। इसके लिए वे 
इवेत मिट्टी का प्रयोग करते थे जो इग्लेण्ड मे सर्वप्रथम सन्‌ १७२० ई० में 
खोजकर निकाली गयी थी। १९वीं शताब्दी मे रासायनिक कड़े मिदट्टी-बतेन, 
परनाला, अम्लपात्र आदि के विकास तथा माँग के कारण रगीन मिट्टी का प्रयोग 
पुनर्जीवित हो उठा। वर्तमान शताब्दी में भारत में कडी मिट्टीवाले बतंनों के बहुत- 
से कारखाने प्रारम्भ हो गये ह॑ जिनका मुख्य उत्पादन साधारण नसक द्वारा चिकन- 
प्रेषित पानी निकालने की नालियाँ, अचार-मुर्ब के पात्र, स्वास्थ्य-सम्बन्धी मृत्पात्र 
और अम्लपात्र है । 


पोरसिलेन 


चीन-निवासियों ने २०० ई० पृ० में नये प्रकार की मिट्टी की वस्तुओ का 
बनाना प्रारम्भ किया। इसमे वे शुद्ध स्वेत मिट्टी काउलिंग (&०0॥79) तथा 
एक नये पत्थर का, जिसे पी-टुन्जी (2०-४प०-४४८) कहा जाता है, प्रयोग करते 
थे। चीन की मिट्टी-कला बारहवी शताब्दी के उत्तराद्ध मे अरब व्यापारियों द्वारा 
चीनी चाय के साथ यूरोप में पहुँची थी। इन अरब व्यापारियों ने भूमध्य सागर 
के बन्दरगाहो, विशेष कर इटली के बन्दरगाहो, से निरन्तर व्यापार की स्थापना 
की थी। सन्‌ १२९८ ई० मे प्रसिद्ध यात्री मार्कोपोलो ने अपने चीन के वर्णन में 
वहाँ की प्रसिद्ध मिट्टी-कछा को बताने के लिए पोरसिलेन शब्द का प्रयोग किया 
था। बाद मे जंसे-जैसे चीन की मिट्टी-कला के नमूने यूरोप में अधिकाधिक जाने लगे 
वेसे ही वेसे इस पोरसिलेन शब्द का प्रयोग मिट्टी की एक विशेष प्रकार की वस्तुओं 
तक ही सीमित हो गया, जो रेत, अल्प पारदर्शक तथा काचीय होती है तथा 
जिनपर एक विशेष प्रकार का मुलायम इवेत चिकन-प्रलेपन दिया जाता है। 


-् 
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सुदूर पूर्व के इस पदार्थ की श्रेष्ठता तथा महत्त्व को जानकर यह स्वाभाविक 
था कि यूरोप में इटली-निवासी ही सर्वप्रथम अपने देश में पोरसिलेन बनाने का 
प्रयास करे। लन्दन के विक्टोरिया और अलबरटं अजायबघरो के सग्रहो मे सबसे 
प्राचीन नमूनो के विषय में सोचा जाता है कि वे सन्‌ १५७५ से १५८५ ई० के 
बीच फ्लोरेन्स (70760०८) में मेडीसी (//८०८) परिवार की सरक्षकता में 
बने थे। इस नकली पोरसिलेत के गुण चीनी पोरसिलेन से भिन्न थे। कारण यूरोप 
के निवासी मिट्टी तथा काँच के मिश्रण का प्रयोग करते थे। मिट्टी और कॉाँच के 
मिश्रण का प्रयोग करने का कारण इन लोगो का यह विद्वास था कि पोरसिलेन 
पारदशेक कॉच और अपारदर्शक मिट्टी की वस्तुओ के बीच का एक पदा्थ है। 


इस क्षेत्र मे अगला कदम फ्रासीसी छोगो ने उठाया और बताया जाता है कि 
सन्‌ १७६३ ई० में रुआ (र२०प्रक/) के निकट सेण्ट सेवरे (5: $८ए:८) का 
फिआन्स बनानेवाला लुई पोटरेट (7.0प75 ?0६०/०४) चीन-जैसी पोरसिलेन बनाने 
में सफल हुआ। उसके थोडे दिन बाद ही वेसी ही वस्तुएँ पेरिस के पास सेण्ट 
क्लाउड (5: (“0पव०) के फिआन्स कारखाने में बनने छगी। 


यह प्रारस्भिक फ्रासीसी पोरसिलेन वास्तव मे काँच था, जो पूर्णत पिघलाया नही 
जाता, परन्तु उसमे दुग्ध-जेसी अल्प पारदर्शकता उत्पन्न कर दी जाती है। बाद की 
दो शताब्दियों में बहुत-से वेज्ञानिको की गवेषणाओ द्वारा प्रसिद्ध सीवरेस पोरसिलेन 
( $८ए7:८४ ?07८6०9॥ ) का आविष्कार हुआ जो अल्प-पारदशेकता तथा सजावट 
के रगो की सख्या में चीन की सबसे सुन्दर पोरसिलेन के बराबर ठहरती थी। 


जम॑नी में कुम्हारों ने नही, वरन्‌ कीमियागरो ने पोरसिलेन के सगठन का पता 
लगाया । सन्‌ १७०९ ई० में एक कीमियागर के पुत्र जान फ्रेडरिक बौटकर 
(]07% #:6१८४८ 800८४८०) ने एक संगठन का पता लगाया, जो चीनी 
पोरसिलेल से बिलकुल मिलता था। जब इस आविष्कार का समाचार फ्रंडरिक 
अस्टस प्रथम के पास पहुँचा तो सेक्सोनी के प्रधान ने बौटकर को दूसरे कारीगरो 
के सहित माइसेन (7४/८४४००) के पास एलबरेख्तबर्ग (07८८7 5८ ) 
के किले में बन्द कर दिया। बौटकर तथा इन कारीगरो से किसी भी किये हुए 
आविष्कार के भेद को न बताने की शपथ ले ली गयी थी। बौटकर केवल ३५ वर्ष 
की अवस्था में ही, सन्‌ १७१९ ई० में, मर गया। कुछ ही समय में विभिन्न सुयोग्य 
प्रबन्धको के कारण इस किले के कारखाने में बनी वस्तुएँ सारे यूरोप में इतनी 
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प्रसिद्ध हो गयी कि कठोर नियन्त्रण के होते हुए भी बहुत-से कारीगर किसी तरह 
छिपकर भाग गये और उनकी सहायता से जमंन्री में बहुत-से स्थानों पर नये कार- 
खाने खल गये। सन १७५९ ई० में और फिर सन्‌ १७६१ ई० में जमनी के महान्‌ 
फ्रेडरिक ने एलबरेख्तबर्ग के कारखाने को लटा । अतः कुछ समय तक कारखाना 
बिलकुल बन्द कर दिया गया। बौटकर तथा उसके उत्तराधिकारियो के साँचे, नमूने, 
मुख्य-मुख्य कारीगर तथा लेख-प्रमाण फ्रेडरिक अपने साथ बलिन ले गया था। 


बलिन की राजकीय पोरसिलेन फैक्टरी की स्थापना का श्रेय जॉन आरनेस्ट 
गोत्सकोवस्की (]०00 म००४-७०४४८०ए४६) को है। गोत्सकोवस्की एक 
बैकर था जिसने सन्‌ १७६१ ई० में कारखाना खोला। फ्रेडरिक ने इस कारखाने 
को सारा सामान और कारीगर, जिन्हें वह अपने साथ माइसेन कारखाने से लाया 
था, भेज दिया था। दो वर्ष बाद सन्‌ १७६३ ई० में फ्रेडरिक ने कारखाने को स्वय 
अपने हाथ में ले लिया। यही कारखाना वाद में बलिन का राजकीय कारखाना हो 
गया। बलिन का यह कारखाना दूसरे राजकीय कारखानो की भाँति लाभदायक 
व्यापार न था। अत इस बलित पोरसिलेन को बेचने के लिए बहुत-से चतुरता- 
पूर्ण तरीकों का उपयोग किया जाता था । 


बलिन की पोरसिलेत खरीदने के लिए यहूदियों पर अधिक दबाव डाला गया 
था। राजकीय पोरसिलेन का एक पूरा सेट खरीदे बिना कोई यहूदी विवाह का 
प्रमाणपत्र नहीं पा सकता था। साथ ही बलिन की लाठटरियों को प्रतिवर्ष 
इस पोरसिलेन के मूल्य के लगभग ५० हजार माक्‍्से ( सिक्के ) बॉटने पडते थे। 
तो भी जब कारखाने के वैज्ञानिक तथा यन्त्रकला-विज्ञान आदि क्षेत्रों की ओर ध्यान 
दिया गया तो बलिन के इस कारखाने ने ससार के पोरसिलेन-उद्योग के विकास 
में बडी सहायता पहुँचायी। 


महान्‌ वेज्ञानिक डाक्टर हेरमान अगस्त सेगर (जन्म १८३९ ई०) उन व्यक्तियों 
में से एक थे, जिन्हें जमंनी के मिट्टी-उद्योग के शीघ्र विकास का श्रेय है। उन्होने 
केवल इस विषय पर स्वय ही बहुत-सा कार्य नहीं किया, वरन अपने पीछे छात्रों 
का एक ऐस! समूह भी छोडा जिनकी गणना अब तक मिट्टी-कला के महान्‌ विशेषज्ञों 
में है। मृदू-उद्योग को' उनकी सबसे बडी देन पाइरोस्कोप है, जिससे मिट्टी की 
वस्तुओं का भट्ठी के अन्दर तापक्रम नापा जाता है। उसके नाम के पीछे उसे 
सेगर दाकु (568०7 (:०॥6) कहते है । 
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वास्तव में संगर अग्ननेता थे जिन्होंने प्रथम बार मार्ग दिखाया, जिस पर उन 
सभी व्यक्तियों को चलना चाहिए जो इस उद्योग पर कुछ अधिकार प्राप्त करता 
चाहते है । 

१८ वी शताब्दी के मध्य में इग्लेण्ड के कुम्हार भी चीन-जैसी मिट्टी की वस्तुएँ 
बनाने के छिए रेत पदार्थों की खोज में व्यस्त थे । इंग्लेण्ड मे वास्तविक पोरसिलेन 
बनाने का प्रथम सफल प्रयास विलियम कुकवर्दी (ज7॥7979 (00#£ण़०४79 ) 
का था। उसने सन्‌ १७५५ ई० में कानेवाल में चीनी मिट्टी तथा चीनी पत्थर का 
पता लगाया था। यद्यपि' उस समय फ्रास-जैसी कॉच-पोरसिलेन बनाने के पदार्थ 
तथा विधि ये लोग जानते थे, परन्तु देशवासी कुम्हारों ने अपने स्वतन्त्र प्रयोग उस 
समय तक नही छोडे जब तक कि १८ वी शताब्दी के अन्त से कुछ ही पूर्व स्ट्रोक- 
आन-द्रेण्ट में अस्थि-राख सहित एक नया संगठन न निकल आया। 

यह नयी अस्थि पोरसिलेन बोन चाइना (80708 ०८४7॥०) के नाम से विख्यात 
हो गयी और तब से बहुत-से देशों मे इसका अनुकरण हुआ है। उपर्युक्त अनेक 
देशों में विभिन्न प्रकार की निकली हुई पोरसिलेनों को मुख्य तीन भागों में बॉटा 
जा सकता है-- 

१ फल्सपेथिक या आदि पोरसिलेन--इस प्रकार की पोरसिलेन सर्वप्रथम चीन 
में तथा बाद में जमनी, फ्रास तथा दूसरे यूरोपीय देशो में बनी थी ! 

२ काँचीय या कृत्रिम पोरसिलेन--यह सर्वप्रथम सफलतापूर्वक इटली और 
फ्रास में बनायी गयी थी। उसके बाद दूसरे यूरोपीय देशों मे इसका अनुकरण 
किया गया। इसका मुख्य भाग मुलायम होता है और काँच के समान आसानी से 
छोटे-छोटे टुकडो में टूट जाता है। 

३. अस्थि पोरसिलेन अथवा बोत चाइना--यह सर्वप्रथम इंग्लेण्ड में बनी 
और फिर दूसरे देशो को ले जायी गयी। इसके मुख्य भाग में हड्डी की राख होती 
है और कठोरता तथा टूटने में यह प्रथम दो के बीच की है। 


धूरोप-निवासियो द्वारा प्रारम्भ करने से पूर्व भारतवर्ष में वास्तविक पोरसिलेन 
का इतिहास अप्राप्य है। सन्‌ १८३९ ई० में ईस्ट इंडिया कम्पनी ने आदेश दिया 
कि भारतवर्ष में भी श्वेत मृत्पात्र बनाने की ओर उचित प्रयास किया जाय। 
भेडिकल कालेज कलकत्ता की प्रयोगशाला में कहलगाँव (70)28078--97047) 
आदि स्थानो की विभिन्न मिट्टियो का परीक्षण हुआ । उन पर चिकन-प्रकेप करने 
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के बहुत से प्रयोग किये गये। बिहार के भागलपुर जिले में कहलगाँव के निकट 
पथरघट्टा में पोरसिलेन बनाने का प्रथम कारखाना सन्‌ १८६० ई० में खुला। 
डाक्टर बॉल (997) ने इस कारखाने का वर्णन करते हुए लिखा है---“इस कारखाने 
ने स्टेफडेशायर में बनी वस्तुओ के समान चीनी बतंन, वैज्ञानिक कार्यो के लिए पोर- 
सिलेन पात्र तथा श्रेष्ठ पेरियान (९४४००) आदि वस्तुएँ बनायी हेँ।” 


वर्तमान शताब्दी के प्रारम्भिक भाग में आधुनिक स्तर पर मिट्टी की वस्तुओं 
का कारखाना कलकत्ता में प्रारम्भ हुआ था। यह कारखाना श्री ऐस० देव द्वारा 
प्रारम्भ किया गया था और उन्होने ही इसका प्रबन्ध किया था। श्री देव ने जापान, 
इंग्लेण्ड तथा जम॑नी मे शिक्षा प्राप्त की थी। यहाँ की बनी वस्तुएँ उच्च श्रेणी की 
होती हे। इस कारखाने ने इस तथ्य को सिद्ध कर दिया है कि भारतवर्ष में भी 
केवल स्थानीय कच्चे पदार्थों से ही उच्च श्रेणी की मिट्टी की वस्तुएँ बनायी जा सकती 
है। भारतवर्ष का यह प्रथम पोरसिेन का कारखाना अब एशिया के बडे कारखानो 
में से एक हो गया है। बगलोर का पोरसिलेन' का कारखाना १९३१-३३ ई० मे 
मेसूर राज्य की सरकार द्वारा प्रारम्भ हुआ। यह कारखाना भी उन्ही विशेषज्ञ श्री 
ऐस० देव द्वारा बनवाया गया था जिन्‍्होने पोरसिलेन का प्रथम कारखाना कलकत्ता 
मे १९०५-१९०८ ई० में बनवाया था | यह कारखाना मुख्यत पोरसिलेन के 
विद्युतरोधक (77579007) बनाता है। सन्‌ १९३६ ई० में हेर राइत्ज नामक 
जमन विशेषज्ञ ने कारखाने का कार्य-भार ले लिया था परन्तु सन्‌ १९३९ ई० में 
द्वितीय विश्वयुद्ध के प्रारम्भ होने पर ब्रिटिश सरकार ने हेर राइत्ज को एक स्थान 
पर नजरबन्द कर दिया। आजकल भारतवषं में बहुत-सी जलविद्युत्‌ योजनाओं 
के कार्यात्वित होने से विद्युत-रोधक की माँग बहुत बढ गयी है। अत बगलछोर के 
इस पोरसिलेन कारखाने का विस्तार तथा इसकी पुनबथ्य॑ंवस्था एक जापानी कम्पनी 
द्वारा हो रही है। इस कारखाने का उत्पादन उच्च श्रेणी के २५०० टन तक विद्युत्‌- 
रोधक प्रतिवर्ष हो जाने की आशा है। इसके साथ-साथ काफी सख्या में विभिन्न घरेलू 
उपयोग की पोरसिलेन-वस्तुएँ भी बनने की आशा है। 

बाद में भारतवर्ष के विभिन्न स्थानों पर दूसरे कारखाने भी खुले, जिनमे से 
अधिकाश के प्रबन्धक लेखक द्वारा प्रशिक्षित, काशी हिन्दू विश्वविद्यालय के छात्र 
है। मिट्टी की वस्तुओ की मॉग क्रमश बढ रही है । अत वर्तमान माँग पूरी करने 
के लिए कई और नये कारखाने सरलूतापूर्वंक खोले जा सकते हे। 
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तापसह वस्तुएं 
( एमफ्छ400४र एछ45घ४8 ) 


यद्यपि अग्नि-ईंटो या दुर्गंल ईंटो (ा& 570४८) का प्रयोग श्वेत मिट्टी की 
वस्तुओ के बनने के काल से ही होता आया है, परन्तु तापसह वस्तुओ का अविराम 
उत्पादन १९वीं शताब्दी से प्रारम्भ हुआ है। ऐसा कहा जाता है कि इस उद्योग 
का प्रादुर्भाव इग्लेण्ड में हुआ, परन्तु यूरोप के अन्य उत्पादक देशो ने बाद में काफी 
उन्नति की है। 


भारतवर्ष में बगाल के रानीगज मे सन्‌ १८५९ ई० में स्थापित' मेससे बने 
एण्ड कम्पनी द्वारा अग्नि-ईट बनायी जाती थी । सन्‌ १८७५ ई० में कलकत्ता 
टकसाल्‍र की भटिठियों मे कुछ अग्निमिट्टियो का परीक्षण हुआ था, जहाँ पर काफी 
नमूने परीक्षण में पूर्ण सफल रहे । इस कम्पनी का जबलपुर का कारखाना सन्‌ 
१८९० ई० में प्रारम्भ हुआ था और बहुत' वर्षों तक यह कम्पनी अग्नि-ईट बनाकर 
रेलवे कारखानो की भदिठयो को देती रही। यह कम्पनी अपने समय की एकमात्र 
कम्पनी थी जो अग्नि-ईटो में विशेषता प्राप्त कर रही थी । सन्‌ १९०९ ई० में 
जमशेदपुर के निकट टाटा आइरन ऐंण्ड स्टीरू बक्से की स्थापना से उच्च श्रेणी 
की अग्नि-ईंटो तथा दूसरी तापसह वस्तुओ की मॉग इतनी तेजी से बढी कि बहुत- 
से नये कारखाने खुल गये, जो विभिन्न प्रकार की उच्च तापसह वस्तुओ को भारतीय 
कच्चे माल से बनाते हं। 


मिट्टी की वस्तुओ का वर्गीकरण 


समय-समय पर विभिन्न प्रकार की मिट्टी की वस्तुएं बनने से यह आवद्यक हो 
गया कि विभिन्न मिट्टी की वस्तुओ को एक-सी विशेषता वाले वर्गो मे बॉँठट दिया जाय। 

बाउरी (50प779) ने मिट्टी की विभिन्न वस्तुओ को दो भागो में विभाजित 
किया है--(१) सरन्ध्र वस्तुएँ तथा (२) रन्भ्रहीन वस्तुएँ। बाद में इनको पॉच और 
उपभागों में मिट्टी सिश्रण-पिण्ड तथा चिकन-प्रढेपन के आधार पर विभाजित किया है। 

बाउरी वर्गीकरण को मानते हुए लेखक ने तमाम मिट्टी की वस्तुओ को 
निम्नलिखित पॉच' भागो में बॉटना ठीक समझा है-- 


१ पकी सिट्टी («7० ००८८०)--इस पारिभाषिक दाब्द का अथ होता है 


१६ मृत्तिका-उद्योग 


धकायी हुईं मिट्टी! और वर्तमान समय में उन सब मिट्टी की वस्तुओं के भलए 
प्रयुकत होता है जो बिना चिकन-प्रलेपन के तथा सरन्ध्र हे । साधारण ईटे, छत के 
खपडे तथा दूसरी चिकन-प्रढेपन-रहित वस्तुएं, जो साधारण कुम्हारों द्वारा बनायी 
जाती है, इस वर्ग में आती है । ये वस्तुएँ प्राय पकाने पर छाल या बादामी रग 
की हो जानेवाली मिट्टी से बनती हे तथा दूसरे वर्गों की वस्तुओ की अपेक्षा कम 
तापक्रम पर पकायी जाती हे । 

२. विकन-प्रलेषित मृत्पात्र (9707८7ए०7:०)--इस वर्ग में सफेद या रगीन 
मिट्टी से बनी सभी सरन्ध्र वस्तुएँ आती है, परन्तु इन पर सेव चिकन-प्रलेपन की 
परत चढी रहती है। इसमे फ्रास' का फिआन्स, जमंनी का स्ताइन गुतः तथा दूसरी 
ऐसी वस्तुएं जेसे मेजोलिका, आइरन स्टोन, फ्लिण्टवेअर आदि और जलने पर छाल 
हो जानेवाली मिट्टी से बने, बादामी, काले, चिकन-प्रलेपन से प्रढेपित तथा कथित 
राकिघम पात्र (१०८८४0४/०7 एथ76) आते है। भारतवर्ष में वालियर तथा 
चुनार की मिट्टी की वस्तुएं इस वर्ग में आती हू । 

३. कड़ो मिद्टी-बस्तुएँ ($007८एफ़०:८)--ये कॉचीय अपारदर्शक मिट्टी की 
वस्तुएं होती है । जलने पर श्वेत हो जानेवाली मिट्टी या रगीन मिट्टी से बनायी जाती 
है। सफेद वस्तुएँ पोरसिलेत की भाँति प्राय चिकन-प्रलेपन से ढँकी रहती हे। परन्तु 
रगीन वस्तुओ पर प्राय साधारण नमक का चिकन प्रलेपन रहता है । 

४. पोरसिलेन (१?07०८)»7॥ )--इस वर्ग मे सभी इवेत, अपारगम्य तथा चिकन- 
प्रढ़ेपन से ढके मिट्टी के पात्र आते है । ये काफी पतले होने पर अल्प पारदर्शक होते 
हैं। ये वस्तुएँ सदेव शुद्ध ब्वेत चीनी मिट्टी से बनायी जाती है। वस्तुओ के मिश्रण- 
पिण्ड (8069) को बहुत ही उच्च तापक्रम पर काँचीय किया जाता है। 

५. तापसह बस्तुएँ (२९६३०४००८४)--ये अग्नि-मिट्टियो से या उच्च 
तापसह पदार्थों से बनायी और बहुत ही ऊँचे तापक्रम पर पकायी जाती है। ये 
बिना चिकन प्रहेपत के तथा सरन्ध्न रहती हे। ये भदिठियों के बनाने मे, धातुओं 
तथा काँच के गलाने आदि में प्रयुक्त होती है । 

भारतवध में विभिन्न प्रकार के मृत्पात्रों के बनाने मे काम' आनेवाली मिट्ठियाँ 
तथा खनिज काफी अधिकता से पाये जाते है । स्वतन्त्रता-प्राप्ति के पश्चात्‌ इन 
खनिजो की अधिकाधिक खोज जारी है और विभिन्न स्थानों पर नये भण्डार मिले 
है। हमारी वर्तमान सरकार ने मृद्‌ू-उद्योग के विकास में विशेष रुचि दिखायी है, 
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और इस प्रसंग में भारत के केन्द्रीय भारी उद्योग मत्री श्री मनुभाई एम० शाह 
के भाषण की कुछ पक्तियों का उद्धरण अप्रासगिक न होगा। यह भाषण उन्होने 
९ फरवरी सन्‌ १९५७ ई० को इण्डियन सेरेमिक सोसाइटी की २१वीं साधारण 
वाषिक सभा में मोरवी में दिया था। 


हम मृद्‌-उद्योग तथा पोरसिलेन के क्षेत्र में स्वास्थ्य-सम्बन्धी पात्रों, प्रेषित 
टालियो तथा खपडो, कडी मिट्टी-तल तथा विद्युत-रोधकों के विकास पर अधिक 
जोर दे रहे है । यद्यपि इस उद्योग की अधिकतर वस्तुएँ बडे कारखानो में ही बनती 
है, परन्तु घरेलू उपयोग की तथा कलात्मक महत्त्व की बहुत-सी चीजे हाथ से भी 
बन सकती है । यही एक क्षेत्र है जिसमें दोनो स्तरों के सम्मिलित उत्पादन का 
कार्यक्रम बहुत महत्त्वपूर्ण है ।” निम्नलिखित सारणी में विभन्न वस्तुओ की 
वर्तमान वाधिक उत्पादन-क्षमता, राइसेस-प्राप्त बढनेवाली क्षमता तथा वह उत्पादन- 
अन्तर जो पूरा करना है, दिया गया है । 


इस सारणी में सभी उत्पादन टठनो में दिये गये हैं । 
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द्वितीय अध्याय 


सिट्टियाँ तथा खनिज पदार्थ 


मिद्टियाँ--मिट्टी को रैटिन भाषा में आरगाइल (/४४7०) कहते है। यह 
शब्द उन सूक्ष्मकणीय खनिज पदार्थों के लिए प्रयुक्त होता है जो बहुत-से खनिजों 
से मिलकर बने हो तथा जिनके मुख्य गुण प्रधानत तीन हो--(१) गीले होने 
पर लचीलापन, (२) सूखने पर आक्नति को धारण रखने की क्षमता, (३) गरम 
करने पर पूर्व आकार को बिना खोये ही कठोर हो जाना। 

मिट्टी की उत्पत्ति--मिट्टी आग्नेय चद्टानो का विच्छेदित पदार्थ है। ये चट्ठाने 
मुख्यतः एल्यूमिना (/7 ,0,) तथा रेत से बनी होती है। चट्टाने प्राकृतिक 
साधनों द्वारा विच्छेदित होकर अतिसूक्ष्म कणोवाले रूचीले या अद्ध लचीले पिण्ड में 
बदल जाती हे। जब मूल चट्टान में चूना, मंगनीशिया, लोहा आदि अपद्रव्य होते 
हैँ तो विच्छेदन से अशुद्ध मिट्टी मिलती है। फेल्सपार युक्त चट्टान (778 [98६70 
१०८६) से अपेक्षाकंत शुद्ध इवेत मिट्टी मितती है जिसे केओलिन (/?३0॥7) 
कहते है । यह चट्टानों का विच्छेदन स्पष्ट रूप से किस प्रकार होता है, यह अभी 
गवेषणा का विषय बना हुआ है। विच्छेदन में होनेवाली क्रियाएँ इतनी जटिल है 
कि उनका केवल अपूर्ण ज्ञान ही प्राप्त हो सका है। विच्छेदत द्वारा चद्टान के 
शुद्ध मिट्टी में परिरवत्तित हो जाने को केओलीनीकरण (7720]7/22४07 ) कहते 
है। चट्टानोके विच्छेदन मे होनेवाली क्रिया को सरलूतम ढग से निम्न समीकरण 
द्वारा दर्शाया जा सकता है-- 

ह8,0. 6,0,. 6 50,+2 9,0--00,-328),0,.290,.2 79, 0-- 
ए 020,+4 80, 

पोटेशियम कार्बोनेट वर्षा के पानी में घुलककर, रसकर, निकल जाता है और 


सिल्लीका (870, ) मिट्टी के साथ मिला रहता है, जैसा कि लगभग सभी मिट्टियो 
मे हम पाते है । 
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केओलिन बनने की विधि की परिकल्पना के अनुसार चट्टान पर निम्नलिएि . 
चीजो की क्रियाएँ होती है -- 


तल पर प्राकृतिक साधनो की । 

धंसान तथा दलदल के ऊपर से नीचे जानेवाले पानी की । 
कार्बत डाई आक्साइड सहित नीचे से ऊपर चढनेवाले पानी की। 
गन्धकाम्ल घोल तथा हाइड्रोजन सल्फाइड । 

जल-विश्लषण (पका एछ5) । 
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की 


चट्टान के तर का प्राकृतिक साधनों द्वारा विच्छेदन, केओलीनीकरण की 
सर्वप्राचीन व्याख्या है। यह व्याख्या अब भी भूगर्भशास्त्र की सभी पाठ्य पुस्तकों में 
मिलती है। जिस गहराई तक चट्टानो का तरू-विच्छेदन होता है वह भिन्न-भिन्न 
होती है। कुछ भागो में, विशेष कर प्राचीन जगलो के नीचे, यह काफी गहराई 
तक जा सकती है। खुली चट्टानों में यह गहराई अधस्‍्तित्वहीन हो सकती है। 
स्वभावत जोड की सीमा तथा विशेषता, जलवायु-सम्बन्धी विशेषताओ, चट्टानों 
की बनावट एवं खनिज सम्बन्धी विशेषताओं का तल-विच्छेदन की गहराई पर 
प्रभाव पडता है। एक बात, जिसे प्रत्येक प्रेक्षक सोचने को विवश होता है, यह 
है कि रवेत प्राथमिक मिट्टी पाये जानेवाले क्षेत्र फेल्सपार चट्टानो (जिनसे यह मिट्टी 
बन सकती थी) के पाये जानेवाले क्षेत्र के अनुपात मे बहुत कम हैं। अब हम जानते 
हैँ कि प्राय इस प्रतिकारक (22०7८) द्वारा केओलीनीकरण नही होता। ग्रेनाइट 
(५770८) तथा दूसरी फेल्सपार-युकत चट्टानों के प्राकृतिक विच्छेदन से प्राप्त 
मिट्टियों के गुण भिन्न होते हँ | चूँकि तल-विच्छेदन तनु अम्लो द्वारा होता है 
और यह विधि भी ओषदीकारक है। अत नीचे की चट्टान में छोहा तथा मंगनीशिया 
का अनुपात बढ जाता है। जहाँ केओलिन तल के प्राकृतिक विच्छेदन से बनी मालूम 
होती है वहाँ यह सम्भव है कि दलूदल का पानी ही केओलिन बनने का कारण हो, 
भले ही इस पानी के अस्तित्व के चिह्न अब मिट गये हो। 


दलदल व धँसान के नीचे के पानी में ब्वेत केओलिन बनाने की क्षमता तो 
मालूम होती है, परन्तु इस विधि मे केओलीनीकरण को नीचे की ओर अधिक दूरी 
तक ले जाने की क्षमता नहीं मालम पडती। फिर भी जमंनी में केओलीनीकृत 
अग्नि-चट्टान तथा बादामी कोयले की तहे साथ-साथ पायी जाती है । इससे इन तहो 
में केओलीनीकरण की सामर्थ्य होने का विश्वास दृढ होता है। अधिकतर मनुष्य 
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धँसान पानी सिद्धान्त का समर्थन इस कारण करते हे कि इस पानी में काबेनिक पदार्थ, 
हथूमिक ([सि077८) अम्ल तथा सम्बन्धित अम्ल और कार्बोनिक अम्ल रहते हूं 
जिससे अवकारक गृण आ जाता है। अत नीचे की चट्टान मे लोहे तथा मैगनीशिया की 
मात्रा कम हो जाती है। कुछ केओलिनो, यथा हलके (॥94॥6) केओलिन भें छारू 
और भूरा रग मिलता है। यह रग कार्बनिक पदार्थों के कारण होता है जो गरम करने 
पर जलकर दूर हो जाता है। यह रग दलूदरू-जल से भी उत्पन्न किया जा सकता है। 


तल के नीवे केओलीनीकरण से प्राप्त मिट्टी मे एल्यूमिना की मात्रा अधिक होती 
है, कारण तर के ऊपर जो प्राकृतिक विच्छेदन होता है उस मिट्टी से कुछ मृत्सार 
((४ए-४प70४:४7८८) धुल जाता है और सिल्लीका अधिक रह जाती है। कभी- 
कभी ही कार्बन-डाई-आक्साइड-युक्त चढनेवाला पानी स्थानीय केजोलीनी-करण का 
कारण होता है। यह व्याख्या केओलिन उत्पत्ति के अधिकतर स्थानों पर छागू 
नहीं की जा सकती। गेंगेल (0598०) और स्ट्रेम ($2८0776) ने इस विधि 
के उदाहरण-स्वरूप काल्संवाद के निकट ग्रीस हयूबेल ((+८& ॥प0!०) पर 
ग्रेनाइट के केओलीनीकरण का वर्णन किया है। इस स्थान पर व दूसरे स्थान 
मेडीरा (2(४०८४०) में कनीकल ((४709) पर भी मूल ग्रेनाइट का लौह 
अश कुछ भागों से कम होकर कुछ भागों पर अधिक हो गया है । परन्तु पोटाश, 
सोडा तथा चूना काफी मात्रा में कम हो गया है। स्टाल ($६७॥!) के अनुसार 
दलदल जल से बनी केओलिन में जो हरा, बादामी तथा भूरा रग मिलता है वह 
सोते के अम्लीय पानी से बनी केओलिन में नही मिलता । 


गन्धकाम्लयुक्त पानी कभी-कभी केओलीनीकरण का कारण होता है। यदि 
गन्धकाम्ल घोल ऊपर चढता हुआ हो तो नीचे रसने की अपेक्षा क्रिया समझने 
में कम कठिनाई होगी। कारण ऊपर से नीचे रसने की अवस्था में यह स्पष्ट नही 
होता कि केओलिन लौह धब्बों से मुक्त कैसे हो जायगी। यह निश्चित है कि तन्‌ 
गन्धकाम्ल फेल्सपार पर क्रिया करेगा और यह सम्भावना है कि यह क्रिया केओलीनी- 
करण की ओर एक प्रभावशाली प्रतिकारक (एजेण्ट) के रूप में का करे। पर 
इस सिद्धान्त के समर्थन के लिए और भी पूर्णरूपेण परीक्षण की आवश्यकता है। 


इसमे कोई सन्देह नहीं कि जल-विदलेषण फेल्सपार के विच्छेदन का एक महत्त्व- 
पूर्ण साधन है। परन्तु जू-विड्लेषण के साथ-साथ भास्मिक (0987०) पदार्थों को 
अछग करते का कोई साधन होना चाहिए। और्थोक्‍्लेज फेल्सपार पानी मे जल-विश्लेषित 
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हो जाता है तथा इसका थोडा-सा भाग पानी में घुल जाता है। यह घोल फेनोफ्थैलीन 
आदि सूचको की ओर क्षारीय होता है। स्पष्टता का ध्यान रखते हुए फेल्सपार के 
जल-विश्लेषण की क्रिया आदश सूत्र द्वारा इस प्रकार दर्शायी जा सकती है-- 


7,0०0 8],0, 680, + 28,0-. 2₹0प0 + 298] ७५0, 


इस प्रकार पोटेशियम हाइड्रोक्साइड, कार्बन डाई-आक्साइड से क्रिया करके 
कार्बोत्रेट या बाई कार्बोनेट बना सकता है या दूसरे अम्लो के साथ किया से लवण बना 
सकता है जो और्थोक्‍्लेज या जल-विदलेषण से बने अस्थायी यौगिक ([98] $॥,0५) 
से अधिक घुलनशील होगे । अस्थायी यौगिक (770] 90,20५) न्यूनाधिक मात्रा 
में केओलिन व सिलीका बनाता हुआ विच्छेदित हो जाता है। यह सिलीका, स्फटिक 
((२०४:2) या रेत के रूप में रहता है। 

2 पि6 880:+8,0->0, 0, 2 ४0,. » छ,0--490, 


फेल्सपार के विच्छेदन से प्राप्त पोटशियम हाइड्रोक्साइड कुछ केओलिन से क्रिया 
करके मस्कोवाइट (7/०४८००४7८८) अर्थात्‌ अश्रक बना सकता है । 


दूसरे बहुत-से पदार्थों की तरह केओलिन भी बहुत-सी विधियों में से किसी एक 
के द्वारा बन सकती है। इन सब विधियों में ठडा या गरम पानी और कार्बोनिक अम्ल 
भाग लेते हँ। व्यावहारिक दृष्टि से सबसे महत्त्वपूर्ण धेंसान तथा दलदल केओलिन 
है। कारण इसमे लौह की मात्रा कम है। लौह अवकृत होकर घुलकर निकल जाता 
है। दूसरी विधियों द्वारा बनी हुई केओलिनो में, जिनमे हवा नही निकाल दी जाती, 
लौह शीघ्रता से जलयोजित कलिल ((०॥009/-77997०४८) के रूप मे रह जाता 
है और केओलिन का मूल्य घटा देता है । 


मिट्टियाँ मुख्यतः दो भागों मे बाँठी जा सकती हे--- 

(१) प्राथमिक मिट्टियाँ (?८7707४7ए 07 7२८४०प८०४ ८०७७) जैसे लेटेराइट 
(7.20८7८८), केओलिन या चीनी मिट्टियाँ। 

(२) गौण सिट्टियाँ (32८076५५ए ८७५७) या ढोयी हुयी मिट्टियाँ जेसे अग्नि- 
मिट्टी, बॉल-मिट्टी (827 ८०9), शेल (9॥965), लोम (7.008775) तथा लोज 
(7,025) आदि । 

प्राथमिक भिट्टी वह मिट्टी है जो उसी मूल स्थान पर पायी जाय जहाँ वह मूल 
चट्टान के विच्छेदत द्वारा बनी थी। इन मिट्टियों के रगो मे काफी भिन्नता रहती है। 
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जब प्राथमिक मिट्टी पानी, वर्षा, बर्फ तथा वाय्‌ आदि के द्वारा मूल स्थान से 
दूसरे स्थान पर ले जायी जाती है तब वह गौण मिट्टी कहलाती है। गौण मिट्ियाँ 
प्राय (सदेव नही) प्राथमिक मिट्टियों की अपेक्षा अशुद्ध होती हे। गौण मिट्टी की 
तह प्राय पानी में तैरनेवाली मिट्टी के नीचे जमकर बंठ जाने से बनती हैं । अत 
प्राथमिक मिट्टियों से गौण मिट्टियाँ परत-अलगाव द्वारा सरलता से पहचानी जा सकती 
हे। प्राय गौण मिट्टियो का नीचे की चट्टान से, जिस पर वे जमा होती है, कोई सीधा 
सम्बन्ध नही होता। परन्तु प्राथमिक मिट्टियो मे वह होता है। अत यह भी पहचान 
का एक साधन है । 

लेटराइट--यह एक विशेष प्रकार की प्राथमिक मिट्टी होती है जो बौक्साइट 
चट्टान से तल-विच्छेदन द्वारा बनती है। इसमे सिलीका का अधिक भाग दूर हो 
जाता है तथा एल्यूमिनियम और लोहे के हाइड्रोक्साइड मुख्य रूप से रहते हे। जिन 
परिवत्तनों से यह बनी होती है वे स्थानीय विशेषताओं पर आधारित रहते हूँ । 

दो विशेष प्राथमिक लेटेराइट के सगठन नीचे दिये जाते हे। प्रथम का उत्पत्ति- 
स्थान अमेरिका तथा दूसरी का भारतवर्ष में ही नालहाटी ()९७/॥४०) है। भारत 
में उस लेटेराइट मिट्टी को, जिसमे लौह अधिक हो, मोरम (४०:०७) कहा जाता 
है। यह प्रधानत सडक बनाने तथा रेलवे प्लेटफार्म पर डालने के काम आती है 
और गीली होने पर बहुत चिपकनेवाली होती है, परन्तु सूखने पर बहुत ही कठोर 
हो जाती है। 

अमेरिका की नालहाटी की 


लेटेराइट लेटेराइट 
सिलीका ३५ १४ ३८२ 
टिटनियम आक्साइड ०७ )८ 
एल्यूमिना ४० १२ ४३ ३८ 
फेरिक आक्साइड ४१२ २१२ 
कलशियम आक्साइड ० ४५ ४ ४३ 
मंगनीशियम आक्साइड ०२१ ०५३ 
पानी १७ ८४ ११८५ 
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योग १०० ०६ १५४००५१ 
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केओलिन---केओलिन चीनी शब्द काउलिग (»£०४०॥7४ ) का बिगडा रूप है 
जिसका अर्थ होता है ऊँचा टापू । काउलिंग एक पहाड का भी नाम है जो चीन में 


जाऊ-चाऊ-फ्‌ (]०घ८-०/४०प-४४) के निकट है। यहाँ की मिट्टी प्राचीन चीन-निवासी 
पोरसिलेन बतंन बनाने के काम में लाते थे। 


अब यह हाब्द प्राय उन प्राथमिक मिट्टियों के लिए प्रयुक्त होता है जो साधारणत 
रग में रवेत हो तथा ऐसी चट्टानों से बनी हो जिनकी रचना पूर्णत फेल्सपार या ऐसे 
ही दूसरे खनिजो से हुई हो और इन चट्टानो में लौह आक्साइड बिलकुल नही हो या 
बहुत ही कम हो। इन मिट्टियों में दूसरे जलयोजित एल्यूमिनों सिलीकेट के साथ-साथ 
केओलीनाइट (7९90!४7४८) खनिज की अधिक मात्रा रहती है। इंग्लैण्ड मे कार्नवाल 
तथा डेवोन नामक स्थानो से प्राप्त विच्छेदित ग्रेनाइट को धोने से जो श्वेत मिट्टी मिलती 
है उसी को चीनी मिट्टी ((॥79 ८४५०) कहा जाता है। अमेरिका में केओलिन शब्द 
कुछ इवेत गौण मिट्टियों के लिए भी प्रयोग किया जाता है, जैसे--दक्षिणी केरोलीना 
((४:0॥79) तथा जाजिया (56०72/9) की इवेत सिट्टियाँ। व्यावहारिक दृष्टि 
कोण से केओलिन और चीनी मिट्टी समान हे जिनका, सगठन प्राय इस प्रकार है-- 


सिलीका ४६ प्रतिशत 

एल्यूमिना ४० ,, 

पानी १४ ,, 

इसका सूत्र है-- 6. (0,250),. 29, 


केओलिन धोना---एकदम खोदकर निकाली हुई केओलिन में सिलीका तथा 
अविच्छेदित चट्टान होती है। मिट्टी का उपयोग तभी हो सकता है जब रेत और 
दूसरे कठोर कणो को पानी से धोकर मिट्टी से अलग कर दिया जाय। जमनी तथा 
इस्लैण्ड में प्रयुक्त होनेवाली दो विभिन्न केओलिन धोने की विधियों का वर्णन नीचे 
दिया जाता है -- 


१. इंस्लेण्ण की विधि--इग्लेण्ड की मुख्य मिट्टी की तहे इंग्लेण्ड के दक्षिणी 
पश्चिमी भाग मे है और कार्नवाल तथा डीवॉन के सूबे मुख्य रूप से मिट्टी की मूल्यवान्‌ 
खदानों के लिए प्रसिद्ध है। मिट्टी की तहपृथ्वी के ऊपरी तल से १० से २० फुटनीचे 
मिलती है। मिट्टी की तह के ऊपर के भाग को ओवर बडन((0ए2८-फ्रेप८6७7) 
कहा जाता है तथा मिट्टी निकालने से पूर्व इसे दूर कर देना चाहिए । 
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केओलिन-युक्त विच्छेदित चट्टान को हाथ की कुदाल की सहायता से तोड 
देते ह या बारूद द्वारा उडा देते हें। इसमे लगी हुई मिट्टी को पानी की शक्ति- 
शाली फुहार से धोते हे। चूँकि विभिन्न परतो में विभिन्न प्रकार की मिट्टी होती 
है, अत ठीक ढग से विभिन्न परतो को अलग-अलग धोना चाहिए तथा बाद मे उन्हें 
इस प्रकार मिलाना चाहिए कि उत्पादित मिट्टी रग, गुण आदि में एक ही स्तर 
की रहे। इस सबके लिए अनुभव की आवश्यकता है। 


मिट्टी धोये हुए पानी की सब धाराएँ मुख्य नाली में इकटठी होती है। इस 
नाली से यह पानी एक उथले होज में जमा होता है जिसे सेण्ड पिट' कहा जाता 
है। इस होज में पानी में तैरनेवाले कुछ भारी कण नीचे बैठ जाते है। इसके 
परचात्‌ मिट्टी-पानी पम्प द्वारा खान के ऊपर पहुँचाया जाता है। इस मिद्दी-पानी 
में रेतकण तथा अभ्रककण काफी मात्रा में तैरते रहते है। यहाँ मिद्दी-पानी की 
धारा ताजे पानी की दूसरी धारा से मिला दी जाती है। इस प्रकार मिदट्टी-पानी 
की धारा और पतली हो जाती है तथा उसका वेग भी बढ जाता है। धारा का 
वेग इस कारण बढाते है कि प्राय मिट्टी शुद्ध करने का कारखाना खात से दूर 
होता है और यह मिट्टी-पानी वहाँ नलो द्वारा पहुँचाया जाता है। धारावेग अधिक 
होने से इस बीच में मिट्टी के कण जमकर नलो में नीचे नहीं बैठ पाते । इस 
धाराद्रव में लगभग ३ प्रतिशत ठोस रहते है । यह मिट्टी-पानी-धारा मिट्टी-शोधक 
कारखाने के पास पहुँचकर एक हरुम्बे-चौडे हौज मे गिरती है जिसे माइका (४(८9 ) 
कहते हूं । 


माइका लम्बा तथा उथला, रूगभग २०० फुट लम्बा, हौज होता है। वह पॉच 

या छ भागों में विभाजित होता है। प्रत्येक भाग पूर्ववाले भाग से कुछ नीचा 
होता है। प्रत्येक भाग को पुन १८-२० इच चौडी, १ फुट गहरी, उथली, नालियो 
में विभाजित किया जाता है। मिट्टी-पानी-धारा इन नालियो में मन्द गति से 
(लगभग ५० फुट प्रति मिनट) बहती है। धारा का वेग उत्पादित मिट्टी के कण- 

आकार के अनुसार घटाया-बढाया जाता है। माइका मे धारा के प्रवेश-स्थान पर 
ही रफ ड्रेग (२०प९ ॥0748) कहा जानेवाला दूसरा हौज होता है जो लगभग 
११ एुंट लम्बा , १०-१२ फुट चौडा और ३ फुट गहरा होता है। मिट्टी-पानी-धारा 

के माइका में पहुँचने से पूर्व ही इन रफ ड्रेगो मे सुक्ष्षकणीय रेत बैठ जाती है और 

_भाइका में केवछ अश्नक के सूक्ष्म कण तथा मिट्टी के अपेक्षाकृत बडे कण बैठ जाते 
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हैं । यहॉ जमकर बैठनेवाला पदार्थ उत्पादित मिट्टी का रगभग २०-३० प्रतिशत 
होता है और कागज, 
पेण्ट, वस्त्र आदि उद्योगों 
में प्रयोग किया जाता है। 


अब परिशोचित मिट्टी 
युक्त पानी एक गढे में 
गिरता है। यह गढा शकु 
आकार का एक सीमेण्ट- 
निर्मित कुआँ होता है 
जिसका ऊपरी व्यास 
१५-२० फूट तथा गहराई 
१० फूट होती है । नीचे 
तली पर छूगभग एक 
इच चौडा एक छिद्र होता 
है जो आवश्यकतानुसार चित्र १ इंग्लेण्ड की खान में माइका का दृश्य 
घटाया-बढाया जा सकता है। यहाँ मिट्टी-पानी वेगहीन होने से मिट्टी के कण नीचे 
बेठ जाते है और बंठी हुई गीली मिट्टी इस छिद्र द्वारा निकाल ली जाती है। इन 
गढो की विभिन्न ऊँचाइयो पर छिद्र होते हँ जिनसे होकर मिट्टी के वीचे बैठ जाने 
पर साफ पानी निकाला जा सके । यह पानी पुन खानो मे प्रयुक्त होता है । 





इस गीली मिट्टी में प्राय २५ प्रतिशत ठोस पदार्थ रहते है। इस गीली मिट्टी 
को नलो में बहाकर बहुत दूर सुखानेवाली भट्ठटियो के पास ले जाते है। इंग्लैण्ड से 
गीली मिट्टी ले जानेवाली एक पाइप-लाइन रूगभग ५ मील लरुम्बी १२ इच व्यास- 
वाली है। सुखानेवाली भट्ठियों के पास यह गीली मिट्टी एक बडे आयताकार हौज 
में गिरती है जिसे जमाव हौज (5८४४8 (7८) कहा जाता है। यहाँ मिट्टी 
नीचे बेठ जाती है और पानी ऊपर आ जाता है। हौज की दीवारो से इकट्ठा हुआ 
पानी बाहर निकाल दिया जाता है। अब मिट्टी काफी गाढी होती है और इसमे लग- 
भग ५० प्रतिशत ठोस पदार्थ रहते हे। इस गाढी मिट्टी को खुली हुई लरूम्बी भट्ठी 
में चढाया जाता है जहाँ भट॒ठी' को आग द्वारा गरम करके मिट्टी सुखा छी जाती है। 
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ये भट्ठियाँ जमाव हौज के निकट ही, कुछ नीचे धरातल पर, बनायी जाती 
है जिससे जमाव हौजो से ट्रको द्वारा मिट्टी सरलतापूर्वक भटिठियों में पहुँचायी जा 
सके । ये भटिठयाँ लगभग १२० फूट लम्बी, २०-२५ फट चौडी होती हे | भद्ठी 
का फर्श अग्नि-मिट्टियो की टालियो से ढेका रहता है तथा उसके नीचे गैस बहने 
के लिए नालियाँ रहती हे । फर्श के नीचे एक सिरे की ओर आग जलायी जाती है 
तथा गरम गसे भट्ठी के फर्श के नीचे की नालियो मे होकर दूसरी ओर चिमनी द्वारा 
बाहर निकल जाती हूँ। इन भट्ठियों में गाढी मिट्टी लगभग ६ इच मोटी फैला दी 
जाती है और काफी सूख जाने पर छोटे-छोटे टुकडो के रूप मे बाहर निकाल ली 
जाती है। इस सूखी मिट्टी में पानी ८-१० प्रतिशत तक रहता है। 

२ जर्मन विधि--जमंनी में केओलिन धोने की विधि में इग्लैण्ड की विधि की 
अपेक्षा यन्त्रो का अधिक उपयोग होता है । जर्मनी मे केओलिन यन्त्रशक्ति से खानो 
से निकाली जाती है और ट्रकों द्वारा भण्डारगृह में ले जायी जाती है। भण्डार- 
गृह से यह मिट्टी एक क्षैतिज मिश्रण-कुण्ड में गिरायी जाती है, जिसमे एक शक्ति- 
शाली मिश्रक भी रहूंगा रहता है। इसमे पानी डालकर मिश्रक द्वारा मिट्टी मिला- 
कर निकाली जाती है। यह मिट्टी-पानी कुण्ड की दीवारो में बने छिद्रों द्वारा निकाल 
लिया जाता है और रेत तथा दूसरे पदार्थ ककड आदि मिश्रण-कुण्ड में ही रह जाते 
है। इन ककडो आदि को समय-समय पर कुण्ड से बाहर निकाल लिया जाता है। 

इस मिश्रण-कुण्ड से निकलनेवाला मिट्टी-पानी एक दूसरे हौज में गिरता है 
जहाँ बडे कणवाली रेत को जमकर नीचे बैठ जाने दिया जाता है। हौज से रेत 
को छिद्रयुक्त बाल्टियों वाले रहट की सहायता से निकाल लिया जाता है और 
निकली हुई रेत गाडियो द्वारा बाहर ले जायी जाती है। इस होज से मिट्टी-पानी 
पास में बने हुए दो बडे हौजो में गिरता है। इन हौजो मे धारा-वेग कम हो जाने से 
रेत के सूक्ष्म कण भी नीचे बैठ जाते है । यहाँ से हाथ की हंगी द्वारा रेत समय-समय 
पर हटा दी जाती है। 


इन होजो के ऊपरी किनारो से मिट्टी-पानी इंग्लैण्ड-विधि की माइका-जैसी 
नालियो मे जाता है। इनमे रेत के सृक्ष्ततम कण तथा अश्नक-कण बैठ जाते हैं और 
समय-समय पर हटा दिये जाते है। 


इसके पश्चात्‌ मिट्टी-पानी जमाव हौजों मे जाता है जहाँ मिट्टी को नीचे बैठ 
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जाने दिया जाता है। स्वच्छ पानी साइफन की सहायता से फिर पानी के हौज मे 
भेज दिया जाता है जहाँ से इसे भण्डारगृह के पास बने ताजे पानी के हौज में पम्प 
द्वारा भेज देते हें। 


जमाव हौज से प्राप्त गीली मिट्टी जल-निष्कासन यन्त्र (ला६० 7:८७) में 
पम्प की सहायता से भेजी जाती है। इसमे मिट्टी को दबाकर पानी निकालकर 
कडी पटियो के रूप में ले आते है । जल-निष्कासक से प्राप्त भीगी पटियो को 
सुखानेवाले कमरो मे लकडी के ताखो पर सुखाया जाता है। सुखानेवाले कमरो को 
वाष्प-नलो द्वारा गरम करते हे। पूरा कारखाना इस प्रकार बनाया जाता है कि 
केवल जलरू-निष्कासको की सख्या बढाकर ही उत्पादन बढाया जा सके। 


भारतवर्ष में मिट्टी धोने के छोटे कारखानों में मिट्टी धोने की विधि बहुत 
सरल है। विच्छेदित ग्रेताइट चट्टाने हाथ ढ्वारा खोदी और चूर्ण की जाती हें। 
इसके पश्चात्‌ चूर्ण इतने काफी पानी से धोया जाता है कि मिली हुईं ककडी, रेत 
आदि से मिट्टी धुककर निकल जाय । तब मिट्टी-पानी कम चौडी, परन्तु लम्बी 
नालियो में होकर ले जाया जाता है। यहाँ रेत के बडे कण तथा ककड आदि नीचे 
बैठ जाते है। इसके पश्चात्‌ छोट-छोट जमाव हौजो में मिट्टी को बेठ जाने दिया 
जाता है। आधुनिक कारखानो मे इन हौजो से प्राप्त गीली मिट्टी पम्प द्वारा लोहे 
के जल-निष्कासको म॑ भेजकर छोटी-छोटी पटियो के रूप में दबा दी जाती है। बाद 
में इन पटियों को धूप मे सुखाते हे। जिन कारखानो में जल-निष्कासक नही हे वहाँ 
जमाव हौजो से ही गीली मिट्टी निकालकर खुली धूप में सुखाते है। इसी कारण 
ऐसे कारखाने वर्षाकाल में बन्द रखे जाते हे । कुछ मिट्टियाँ धोने पर भी हलके पीले 
रग की रहती हे । इन मिट्टियों पर थोडा नील दिया जाता है। इससे पीछा रग 
समाप्त या कम हो जाता है। इसके लिए एक छोटा-सा नीलघर' माइका से जमाव- 
होजो की ओर जानेवाली नाली के ऊपर बनाया जाता है। साइफन या किसी दूसरी 
विधि से नील का घोल नील्घर से एक निश्चित गति से मिट्टी की बहनेवाली धारा 
में गिराया जाता है। यह नील धुली हुई मिट्टी को उसी प्रकार और भी सफेद 
बनाता है जिस प्रकार धोबी कपडो पर नील देकर उन्हे और अधिक सफेद छगने- 
वाले बना देता है। 


केओलिन-शोधन---वी ० इ्वेरिन (५. $८/फ़७77) की गवेषणाओ के आधार 
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प्र काल्संवाद के निकट मिट्टी शुद्ध करने की एक नयी विधि निकाली गयी है। 
यह विधि इस सिद्धान्त पर आधारित है कि पानी में तरते मिट्टीकणों पर ऋण 
(-) आवेश होता है तथा स्फटिक, पाइराइटीज आदि रहनेवाले अपढ्व्यों के 
कणों पर या तो धन (--) आवेश रहता है या मिट्टी कणो की अपेक्षा कम ऋण 
आवेश रहता है। हाइड्रोक्साइल आयन ऋण आवेशवाले मिट्टीकणों की धन शझुव 
की ओर जाने की गति बढा देती है। घुलनशीलः लूवणों की उपस्थिति इस क्रिया 
में विषमता उत्पन्न कर देती है। चेकोसलोवाकिया में काल्संवाद के निकट चोडोब 
((:900०४) में स्थित इलेक्टरो' ओसमोसिस लिमिटेड नामक कम्पनी ने इस सिद्धान्त 
का मिट्टी शुद्ध करने मे उपयोग किया है । 


इस विधि में खान से निकली केओलिन' लगभग ५-६ गुने पानी के साथ मिला- 
कर आवश्यक सोडियम सिलीकेट घोल के साथ अच्छी तरह यहाँ तक मिलायी जाती 
है कि मिट्टी काफी पतले कीचड के रूप में आ जाय। सोडियम सिलीकेट मिद्ठी 
के मिले हुए कणो को अलग-अलग कर देता है। अब यह पतली मिट्टी कम चौडी 
नालियो में बहायी जाती है। जहाँ बडे कणवाली अशुद्धियाँ बैठ जाती है। अब इस 
मिट्टी-पानी को एक जमाव-कुण्ड में भेजा जाता है जहाँ पर बडे कणवाली मिद्ी 
का थोडा भाग जमकर नीचे बेठ जाता है। यहाँ से मिट्टी-पानी का अधिकाश भाग 
विद्युत्‌-रसाकर्षण यन्त्र (#6८४००-0४7095-7?9४/) में ले जाया जाता है। इस 
रसाकर्षण यन्त्र में मिट्टी-पानी पर विद्युत-धारा की' क्रिया से केओलिन के सूक्ष्मतम' 
कण धन श्रुव पर लसलसी मिट्टी के रूप मे जमा होते हे और अपब्रव्य या तो पानी 
में ही रह जाते हे या ऋण ध्रुव पर जमा हो जाते हैँ। यह अपद्र॒व्य एक यन्त्र द्वारा 
निरन्तर हटाये जाते रहते हे। 


विद्युत्‌-रसाकर्षण यन्त्र में एक सीसा धातु का बेलन होता है जो धीरे-धीरे 
पृथ्वी के समानान्तर धुरी पर एक नॉद में घूमता है। इस नॉद में मिट्टी-पानी 
आता है। बेलन का निचला भाग इस मिट्टी-पानी मे ड्बा रहता है । बेलन के 
डूबे हुए भाग के चारो ओर एक अछद्ं वृत्ताकार पीतछ की जाली का ऋण द्वार 
होता है। बेलन स्वय धन द्वार का काम करता है। 


सिट्टी-पानी इन दो द्वारो के बीच बहाया जाता है। मिद्टी-पानी के बहाव की 
दिशा विद्युत-धारा के बहाव की दिशा पर लम्ब रूप होती है ॥ प्रयोग की जानेवाली 
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विद्युत्‌-धारा की वोल्टता ११० वोल्ठ तथा शक्ति ० ०१ एम्पियर प्रतिवर्गं सेण्टीमीटर 
होती है। नाद में दो लकडी के शक्ति- 
शाली विलोडक लगे रहते ह॑ जिससे 
नाँद में मिट्टी के जमकर बेठ जाने की 
सम्भावना न रहे । 


ऊगभग १० मिलीमीटर मोटी एक 
शुद्ध मिट्टी की तह (२०-२५% पानी 
सहित) बेलन के पृष्ठभाग पर जम 
जाती है जिसे चाक्‌ द्वारा द्को में 
भरकर जलर-निप्कासको की क्रिया को 
पहुँचा दी जाती है। जलू-निष्कासको 
द्वारा यह गीली मिट्टी पटियों के रूप 


में दबा दी जाती है। इसके बाद उत्तप्त ५ 
सुरग मे सुखा छेते है । चित्र २ विद्युत-रसाकर्षण यन्त्र 





विद्युत-रसाकपंण यन्त्र से निकला हुआ पाती पुन मिट्टी धोने के काम में छाया 
जाता है। एक यन्त्र द्वारा लगभग ९०० किलोग्राम प्रतिदिन बहुत ही श्रेप्ठ केओलित 
निकल सकती है। यन्त्र में लगभग २०० किलोवाट प्रतिघण्टा विद्युत्‌ खर्च होती है। 


उपयुक्त प्रकार के बेलत-युक्‍त विद्युत्‌-रसाकर्पण यन्त्र के स्थान पर एक विशेष 
प्रकार के जलू-निप्कासन यन्त्र भी इसी कार्य के लिए प्रयोग किये जा सकते हें। 
यह जरूू-निष्कासक भी साधारण ढग से लगाये जाते हे । केवल अन्तर इतना होता 
है कि इनकी थालियों मे कठोर सीसे के धन द्वार, छिद्यक्त पीतल की प्लेट के 
ऋण द्वार तथा विद्युत-धारा बहाने के लिए पृथकक्कत तार लगे रहते हे। पम्प की 
सहायता से मिट्टी-पानी जरू-निष्कासक में भेजा जाता है । मिट्टी-पानी की यन्त्र में 
जाते समय की गति यन्त्र से निकले हुए पानी के अनुसार होती है। जैसे ही जल- 
निष्कासक पूरा भर जाता है और मिट्टी में पानी की मात्रा रूगभग २० प्रतिशत 
होती है तभी विद्युत-धारा का बहना बन्द कर दिया जाता है तथा जलू-निष्कासक 
यन्त्र खोलकर मिट्टी की पटियाँ बाहर निकाल ली जाती है। ये रसाकर्षण जलू- 
निष्कासक यन्त्र अधिक दबाव पर काम नहीं करते। अत हलके आकार के बनाये जाते 
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है । एक वर्ग मीटर सतहवाली ५० थालियोवाला एक यन्त्र २५,००० किलोग्राम 
मिट्टी प्रतिदिन निकालता है । प्रति हजार किलोग्राम १८ किलोवाट आवर विद्युत्‌ 
ख्च होती है। 

इस विधि द्वारा शुद्ध की गणी केओलिन के दो नमूनो (8 तथा 8) का 
विश्लेषण यहाँ दिया जाता है। एक विश्लेषण शुद्ध करने से पूर्व का तथा दूसरा 
गुद्ध करने के परचात्‌ का है । 





| 
प्राकृतिक केओलिन विशुद्ध केओलिन 
00340 (निस्तापित) (निस्तापित) 
6. 3 .ै. 3 
सिलीका ७१२३ ६२०५२ ५५ १२ ५२९० 
एल्यूमिना १९ ५५ २३५९३ ४२ ९० ४५५० 


फेरिक आक्साइड १७९ १३५ १५९ १५१६ 





शुद्धि के पश्चात्‌ मिट्टी का गलन ताप ६० से ८०” से० तक बढ जाता है। 


केओलिनो का वर्गकरण--साधारण धोने से प्राकृतिक केओलिन के अपद्रव्य 
पूर्ण रूपेण दूर नही हो पाते हैं। अत अपद्रव्यों की उपस्थिति के विचार से केओलिनो 
को निम्न भागो में बाँठा जा सकता है। 


१. शुद्ध केओलिन--इस केओोलिन में मुक्त सिलीका की मात्रा ३ प्रतिशत 
तथा द्वावको की मात्रा २ प्रतिशत से अधिक नही होती । पकाने के पश्चात्‌ सर्वश्रेष्ठ 
केओलिन दूधिया रवेत रग का पदार्थ बत जाती है। यह पोरसिलेन-निर्माण, उत्कृष्ट 
चिकन-प्रलेपित वस्तु-निर्माण तथा मिट्टी के अतिरिक्त बहुत-से दूसरे उद्योगों में 
काम आती है। 

२: क्षारीय केओलिन--इसमे लगभग ५ प्रतिशत क्षार, फेल्सपार तथा अभ्रक 
से आ जाते है। लोहा २ प्रतिशत तक हो सकता है। इस केओलिन को बडी 
सावधानी से धोकर शुद्ध किया जा सकता है। धोने से क्षारों का अधिकाश' भाग 
निकल जाता है, परन्तु धोकर शुद्ध करने पर भी यह केओलिन प्रथम प्रकार की 
केओलिन से घटिया ही रहती है। यह केओलिन चिकन-प्रलेपित मुद्-वस्तुएँ तथा 
उत्कृष्ट मृत्पात्र बनाने के काम आती है। 
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३. बालमय केओलिन (5706075-907778)--इस अ्रकार की केओलिन 
में २५ प्रतिशत तक मुक्त सिलीका या बालू इतने सूक्ष्म कणो के रूप में रहती है 
कि स्पर्श भी अनुभव न किया जा सके। ये मिट्टियाँ बहुत लचीली नही होती, जेसा 
कि उनके सगठन से पता चलता है, तथा पोरसिलेन और कुछ प्रकार की फिआन्स 
वस्तुओ के बनाने में काम आती है जहाँ मिश्रण-पिण्ड का अधिक लचीला होना 
आवश्यक नही होता । 


४. क्षारीय तथा सिलीकासय केओलिन--इनमे सिलीका तथा क्षार दोनो की 
मात्रा काफी रहती है। इस प्रकार की केओलिन के गुण दूसरे तथा तीसरे वर्ग की 
मिट्टियो-जैसे है, परन्तु ये अपेक्षाकृत कम तापसह होती हे । 


५. लौहमय केओलिन--इनमें लौह आक्साइड काफी मात्रा में रहता है 
जिसके कारण इनसे बनी वस्तु को पकाने के पश्चात्‌ श्वेत होने मे कठिनाई होती 
है। यदि इनमे क्षार अधिक मात्रा मे न हो तो मुख्यत तापसह पदार्थों के बनाने 
मे काम आती है । अधिक चूने की मात्रावाली केओलिनो को अग्नेजी में काल- 
केरियस ((:३०४70प5$) कहा जाता है। 


केओलिन के गुण--केओलिन या चीनी मिट्टी के गुण रूगभग शुद्ध पदार्थों के 
गुण समझे जा सकते है क्योकि केओलिन में उपस्थित अपद्रव्यों के कारण उनके 
गुण काफी बदल जाते है। कार्बनिक पदार्थों की उपस्थिति के कारण केओलित 
तथा चीनी मिट्टियों के रग श्वेत या मराई रग से लेकर पीले भूरे रग के बीच होते 
है, परन्तु पकाने पर यह कार्बनिक रंगनेवाले पदार्थ जल जाने चाहिए और बिलकुछ 
इवेत पदार्थ बच जाना चाहिए। चीनी मिट्टी का रग ट्रमेंलीन के कारण काफी 
परिवत्तित हुआ समझा जा सकता है। ट्रमेलीन की उपस्थिति मिट्टी में हलका या 
गहरा नीला रग देने की प्रवृत्ति रखती है। इसमे लौह की उपस्थिति हलूका पीला 
रग उत्पन्न करती है जो पकाये जाने के पश्चात्‌ और भी स्पष्ट हो जाता है। मृदु 
स्पर्श भी केओलिन का एक विशेष गुण' है। चीनी मिट्टी और केओलिन मे मृदु स्पर्श 
तथा चिकनाई का कारण कणो की अति सृक्ष्मता तथा परतमय होना है। साधारण 
आँख द्वारा देखने पर चीनी मिट्टी रचनाहीन प्रतीत होती है, परन्तु शक्ति-शाली 
सृक्ष्मदर्शी या अणुवीक्षण यत्र (7(क्‍0705०09८) द्वारा देखने पर पता चलता है 
कि इसके कण परतमय है। अन्य अधिक रूचीली मिट्टियो की अपेक्षा चीनी मिट्टी 
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में लचीलापन बहुत कम है। अधिक लचीछी मिट्टियो मे सबसे महत्त्व-पूर्ण इंग्लेण्ड 
की बॉल-मिट्टी (3»-८०५) है । बॉल-मिट्टी मे छचीलापन बहुत ही सूक्ष्म 
कणो, कार्बनिक पदार्थों तथा घुलनशील लवणों की उपस्थिति के कारण है। ठीक 
प्रकार से धुली केओलिन' की सूक्ष्मता इस क्रम की हो कि २०० नम्बर की चलनी 
से पूरा पदार्थ छझनकर निकल जाय और कम से कम ९० प्रतिशत मिट्टी २ फुट प्रति 
घटा वेगवाली पानी की धारा द्वारा बहकर चली जाय । 


केओलिन में घुलनशील रगो और घुलनशील लवणों को अवशोषित करने तथा 
उन्हें धारण करने का एक विद्येष गुण है। चीनी मिट्टी पर तनु हाइड्रोक्लोरिक अम्ल 
की क्रिया नहीं होती, पर उबलते हुए गन्धकाम्ल की निरन्तर किया से मिट्टी विच्छे- 
दित हो जाती है। सैगर द्वारा उपस्थित मिट्टियो के रेशनल विश्लेषण (7रे&६079- 
372788) का आधार चीनी मिट्टी पर सान्द्र गन्धकाम्ल की क्रिया ही है, परन्तु 
इंगलेण्ड के मेलर (८०४) ने जर्मनी में उपर्युक्त विश्लेषण की साधारण मान्यता 
के विरुद्ध निम्नलिखित कारण बताये हे। अभ्रक कुछ मिट्टियो का मौलिक अश होता 
है और अभ्रक के सूक्ष्म कण व्यावहारिक रूप में सान्द्र गत्धकाम्ल द्वारा सदेव ही 
विच्छेदित हो जाते हैँ । मृत्सार को मिट्टी मे उपस्थित फेल्सपार की हानि बिना 
घुलाना भी कठित है। गन्धकाम्ल की क्रिया किसी सीमा तक स्फटिक के कणो पर 
भी प्रभाव डालती है। इस प्रकार गन्धकाम्ल की क्रिया कराने के परचात्‌ क्षार की 
क्रिया से कुछ स्फटिक-कण भी दूर हो सकते है । 


८००" से ९००" से० तक गरम करने पर चीनी मिट्टी हलके गुलाबी रग का 
कठोर सरन्त्न पिण्ड बन जाती है जिस पर अम्लो की क्रिया सरलतापूर्वक होती 
है। इस गूलाबी रग का कारण यह है कि मिट्टी मे उपस्थित लौह यौगिक, गरम 
करने पर, फेरिक आक्साइड के रूप में अलग हो जाते हैँ और इस फेरिक आक्साइड 
का रग छाल है। शुद्ध चीनी मिट्टी को १,१०० से० पर गरम करने से काफी कठोर 
दवेत, अकाचीय परन्तु घना पिण्ड प्राप्त होता है। यह पिण्ड शीघ्रता से पानी नही 
सोखता यद्यपि जीभ द्वारा परीक्षा मे यह सरन्ध्र मालूम होता है। इस अवस्था में 
इस पिण्ड पर अम्लो की क्रिया नहीं होती । 


सावारणत चीनी मिट्टी को अगलतीय माना जा सकता है। कारण इसका 
गलन ताप १७७०" से० से अधिक है। यदि मिट्टी मे चूना या सिलीका किसी 
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अनुपात में मिला दिये जायें तो मिश्रण का गलनाडू कम हो जाता है। बडे पिण्डो, 
जैसे ईंटो में, अधिक तापसहता ([२०६००३०४००४४८७४) होती है। कारण पिण्ड 
मे ताप धीरे-धीरे घुसता है। केवल चीनी मिट्टी ही भटिठियों के अस्तर ( ॥एंए४ ) 
आदि के लिए सनन्‍्तोषजनक नहीं हे, कारण इसमे ससजक बल ( 00#6प्ए८- 
407०6 ) नही होता । साथ ही चीनी मिट्टी की बनी ईटे अधिक कार तक 
बार-बार गरम होना व ठडा होना तथा कोयले की महीन धूलि का सक्षारक प्रभाव 
सहन नही कर सकती । 


११० से० तक गरम करने से साधारण चीनी मिट्टी का लगभग ५-६ प्रतिशत 
पानी उड' जाता है और आगे लूगभग ६००" से० तक गरम करने से रवे का केलासन 
जल अलग होता प्रारम्भ हो जाता है। ८००" से० पर केलासन जल पूरी तरह 
अलग हो जाता है। लगभग ९००" से० पर एनहाइड्राइड ( 0४॥7ए4706 0 
मुक्त एल्यूसिना और मुक्त सिलीका में विच्छेदित हो जाता है। लगभग ११०० 
से० तक गरम करने पर सिलीका और एल्यूमिना सयोग कर सिलीमेनाइट (आप 
गाक्ाया6 -- 2 0५ 2570, ) बनाते है, परन्तु इस तापक्रम से अधिक तापक्रम 
पर एक नया यौगिक बनता है जिसे मूलाइट ()शपो76) कहते है । मूलाइट 
का सगठन-सूत्र 30,(0$ 2970, है। कुछ विशेषज्ञों का विचार है कि अकेला- 
सीय अवस्था मे ९०० से० 
पर ही मूलाइट बनना प्रारम्भ 
हो जाता है, परन्तु जेसे-जसे “शक 
तापक्रम ११०० से० के ऊपर । 3 
पहुँचता है मूलाइट केलास 
बनना प्रारम्भ हो जाते हे। ६४४० 5 


यदि केओलिन गरम करने ५७ 


पर तापक्रम का बढाना दिखाने 

के लिए एक रेखा-चित्र खीचा. कल 

जाय तो पता चलता है कि | जम) मम र 
48 न्ट्े 


तापक्रम समान रूप से नहीं 
बढता । लगभग ६००" चिंत्र ३. केओल्ति पर ताप-प्रभाव का रेखाचित्र 


से० के निकट वक्त ((प:ए८), तथा कुछ समय तक अक्ष के समानान्तर हो जाता 
डे 
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है। इससे पता चलता है कि दिया हुआ ताप केओलिन के केलास जल को निकालने 
में व्यय हो रहा है। ९०० से० पर वक्र पुन अक्ष के समानान्तर हो जाता 
है, जब कि मिट्टी एनहाइंड्राइड मुक्त सिलीका, मुक्त एल्यूमिना तथा मुक्त लौह 
आक्साइड में विच्छेदित होती है। इसी कारण इ्वेत मिट्टी इस अवस्था में गुलाबी 
रग की हो जाती है। अम्लो और क्षारो का प्रभाव शीघ्र होने लगता है । ऊंचे 
तापक्रम पर वक्र एकदम उठता है जो इस समय उष्माक्षेपक क्रिया का सूचक है। 
यह उष्माक्षेपक क्रिया सम्भवत एल्यूमिता और सिलीका के मिलकर सिलीमेनाइट 
या मूलाइट बनने के कारण होती है । मिट्टी में अपद्रव्य उपस्थित रहने की अवस्था 
में इन विशेष परिवरत्तंनों को देखने तथा पहिचानने में कठिनाई होती है। 
केओलिन के उपयोग--चीनी मिट्टी या केओलिन मृत्पात्र बनाने के अतिरिक्त 
कागज बनाने, कपडा छापने, फिटकरी तथा अल्ट्रामेरीन नामक रगो के बनाने में 
बहुत प्रयोग की जाती है। केओलिन धोन से प्राप्त सुक्षकणीय अशभ्रक साधारण 
कागज तथा पेपरबोड आदि में भार प्रदान करने के लिए प्रयोग की जाती है । 


भारत में केओलिन के उत्पत्ति-स्थान--भारत के बहुत-से स्थानों पर विभिन्न 
गुणोंवाली शुद्ध व अशुद्ध केओलिने मिलती हैँ । इनमे से कुछ खानो का वर्णन इस 
प्रकार है -- 


१ आसाम मे गरो, खासी तथा जयन्तिया पहाडो पर और लखीमपुर, शिलॉग एव 
ब्रह्मकुण्ड जिलो मे केओलिने मिलती हे। ये रवेत सिट्टियाँ न्यूनाधिक सिलीकामय हू । 


२ बंगाल में सककम नदी के निकट दाजिलिग जिले में केओलिन मिलती 
है। बदंवान, वीरभूमि तथा बॉकुरा जिले में भी रवेत या लगभग दवेत मिट्टियाँ 
मिलती है, परन्तु ये मिट्टियाँ श्वेत पोरसिलेन पात्र बनाने के लिए उपयोगी नही है । 


३. बिहार में केओलिन की खाने सबसे अधिक हे और इनसे निकलनेवाली 
मिट्टियाँ भी उत्कृष्ट कोटि की हूँ । बिर की महत्त्वपूर्ण अच्छी खाने, भागलपुर 
जिले में समुकिया तथा पथरघट्टा, सन्‍्थाल परगना जिले में मगरू-हाठट व तलझारी 
एव मूंगेर जिले में सीमुठतला और झाझा हे । इन महत्त्वपूर्ण खानों के अतिरिक्त 
दूसरे स्थानों पर कुछ छोटी-छोटी खाने भी हे जैसे राजमहल पहाडियो में काटड्री, 
करनपुर, दोधनी आदि। मुँगेर शहर के निकट नवाडीह और पीर पहाड मे भी हे । 
राँची जिले में कुछ कम शुद्ध रवेत सिट्टी की खाने हे । 
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उत्तर प्रदेश केओलिन की खानो के क्षेत्र मे बिहार के बराबर सौभाग्यशाली 
नही है। कुछ स्थान, जहाँ पर इवेत मिट्टी पायी जाती है, निम्नलिखित है । 


नेनीताल, अलमोडा और मिर्जापुर के निकट जलने पर इवेत होनेवाली मिट्टियो 
की कुछ खाने हे। बॉदा जिले मे रूखनपुर के पास श्वेत मिट्टी की खान है, परन्तु 
उसमे पीले गेरू की तह भी मिली हुई है। मिट्टी श्वेत तथा लचीली है। ठीक तरह 
से पकाने पर मिट्टी का उपयोग कडी मिट्टी-वस्तुओ के बनाने मे किया जा सकता 
है, परन्तु इससे दूधिया रवेत मृत्पात्र नही बन' सकते । 


दिल्‍ली में नयी दिल्ली से लगभग १० मील की दूरी पर कुसुमपुर में मिट्टी की 
खानो से मिट्टी प्राप्त की जाती है। एक दूसरी ऐसी ही खान अलवर के पहाडो में 
लोटा नदी के पास बुचारा मे है। 


जम्मू-काइमीर मे रवेत मिट्टी की खाने, विशेष कर जम्म्‌ प्रान्त के चकर सगर- 
मार्ग और सलाल स्थानो में है। ये मिट्टियाँ कौक्साइट खानो की निचली तह में 
पायी जाती हे, अत सदेव रग में बवेत और शुद्ध नही होती । 


दक्षिणी भारत भें रवेत केओलिन की बहुत-सी अच्छी खाने है। इनमें से कुछ 
बेलगॉव, रतनागिरि, 'केसलू रॉक बम्बई राज्य में है। बगलोर, मेसूर तथा 
ट्रावनको र-कोचीन में स्थित कारखाने उच्च कोटि के पोरसिलेन पात्र बनाने में वहाँ 
की स्थानीय केओलिन का ही प्रयोग करते हे । 


सद्रास मे सवेत मिट्टी जिन जिलो मे मिलती है वे ये है--चेगलीपत, 
गोदावरी और गण्टूर, नेलौर, दक्षिणी कनारा, दक्षिणी अर्काट, बेलारी, कुडापा, कर्नूल 
आदि । 


उड़ीसा में बहुत-से स्थानों पर केओलिन की अच्छी खाने है। कटक जिले मे 
नारज और ब्राह्मन विल, पुरी जिले में खारी मुण्डिया और बरथाली मुण्डिया है । 
गजाम जिले में श्वेत चीनी मिट्टी बहुत-से स्थानों पर मिलती है जैसे गुन्दारन्ध, 
पोलोसारा और बुगूदा। सभलपुर जिले मे केओलिन, दियासर, घाचा मरुआ, पहर- 
सिगीरा में मिलती है। इवेत मिट्टी सरायकेला, रायगढ और मयूरभंज के बहुत- 
से स्थानों में भी पायी जाती है। कुछ भारतीय केओलिनो के विश्लेषण नीचे 
दिये जाते हें-- 
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गौण भिट्टिया--गौण मिट्टियाँ अपने मूल उत्पत्ति-स्थान पर नहीं पायी जाती, 
वरन्‌ कुछ प्राकृतिक साधनों द्वारा अपने वर्तमान स्थान को ले आयी जाती है। एक 
स्थान से दूसरे स्थान को जाते हुए भौतिक तथा रासायनिक परिवत्तंनों के कारण 
प्राय गौण मिट्टियाँ प्राथमिक भिट्टियो की अपेक्षा अधिक लचीली होती है । प्रकृति 
में बहुत प्रकार की गौण मिट्टियाँ पायी जाती है, परन्तु मुख्य रूप से मुद्‌-उद्योग मे 
काम आनेवाली गौण मिट्टियो को तीन विभिन्न भागो मे बॉटा जा सकता है। यह 
विभाजन इन मिट्टियो की तापसहता के आधार पर किया गया है। ये वर्गीकरण 
निम्नलिखित ह--- 


१ तापसह या दुर्गल सिट्टिया--इन मिट्टियो मे पकाते समय उच्च तापक्रम 
को सहन करने की विशेषता होती है। वास्तव में सभी प्राथमिक शुद्ध मिद्ठियाँ 
इस वर्ग मे आ जाती है, परन्तु इस वर्ग की सबसे महत्त्वपूर्ण मिद्टियो को अग्नि- 
सिट्टियाँ कहा जाता है। इन अग्नि-मिट्टियो का गलनाडू अधिक होता है और ये कोयले 
की खान के नीचे पायी जाती है । किसी पदार्थ की तापसहता को केवल तापक्रम 
द्वारा प्रकट करता उचित नहीं है, कारण तापसहता पर ताप' देने की अवस्थाओं 
का भी प्रभाव पडता है। उदाहरणाथं सिलीका या विशुद्ध बालू साधारणत अत्यधिक 
तापसह होती है, परन्तु भट्‌ठी मे कोयले की राख की उपस्थिति मे सिलीका ईट शीघ्र 
ही नष्ट हो जाती है। एक तापसह ईट, जो बिना किसी भार के उच्च ताप सह 
सकती है, उस तापक्रम से बहुत कम तापक्रम पर ही टूट जायगी, यदि गरम करने 
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के समय उस पर बडा भार रख दिया जाय । अपने कार्य के लिए हम लोग उस पदार्थ 
को तापसह पदार्थ कहेंगे जो ओषदीकारक वातावरण में बिना दबाव या भार के 
१५८० से० तक गरम करने पर पिघलने का कोई बाहरी चिह्न न प्रकट करे, साथ 
ही गरम करते समय तापक्रम भी १०" से० प्रति मिनट के हिसाब से बढ रहा हो । 
मिट्टी की तापसहता और रासायनिक सगठन के बीच सम्बन्ध मालूम करने के 
बहुत-से प्रयास किये गये हैँ, पर शुद्ध मिट्टियो के अतिरिक्त ये प्रयास सफल नही 
हुए। बर्टलेण्ड (86470) ने मिट्टी मे एल्यूमिना के प्रतिशत और उसकी ताप- 
सहता के बीच सम्बन्ध स्थापित करने के लिए बहुत-से प्रयोग किये, परन्तु वह केवल 
यही पता छगा पाया कि जिन मिट्टियों मे एल्यूमिना का अधिक प्रतिशत रहता है, 
वे ही अधिक तापसह होती हे। इसके अतिरिक्त और कुछ पता नही रूग सका। 
इस दिशा में सबसे सफल प्रयास लडविग ( 7,प69७72 ) का है जिसने यह मान 
लिया कि मिट्टियों में द्रावक पदार्थ ठोस घोल के रूप में रहते है जिनमे मिट्टी घोलक 
का काम करती है। एल्यूमिना को इकाई बनाते हुए उसने मिट्टियो का सगठन सूत्र 
220. 0,0५ ४ ७870, के रूप मे रखा। इस सूत्र में २५० सम्पूर्ण क्षारीय 
पदार्थों को प्रकट करता है। > और ५ के बीच रेखाचित्र खीचने पर उसने एक चार्ट 
पाया जिसमे सेगर शकु की सीमाएँ बताती हुई कण रेखाएँ खीची गयी थी । इस 
प्रकार मिट्टी का कोई सगठन ऐसी किन्‍्ही दो रेखाओ के बीच पडता है। वह उन 
रेखाओं पर लिखे संगर शकुओ के तापक्रमो के बीच किसी तापक्रम पर पिघल जायगा । 
यह चाट अधिक तापसह मिटद्ठियो 
के गलनाडू निर्धारित करन मे सहा- 
यक है, परन्तु सम्पूर्ण क्षार २०0, ६ 
प्रतिशत से अधिक हो तो इस चार्ट 
पर विश्वास नहीं किया जाता । 
इस चाट की अधिक क्षेत्रों में अन- 
पयोगिता का कारण यह है कि अग्नि- ६० 
मिट्टियाँ समान पदार्थ नही होती चित्र ४ सिट्टियों का गलनादडू-निर्धारक चाठ 
और द्रावक भी पूरे पदार्थ में समान रूप से वितरित नहीं होता । इस कारण हम 
उसे ठोस घोल नही मान सकते जो कि चार्ट का आधार है। इस चाट से पता चलता 
है और व्यवहार में भी इसकी पुष्टि होती है कि एल्यूमिनियम को छोडकर लगभग 
सभी धातुओ के आक्साइडो का या सिलीका का अनुपात बढाने से अग्नि-मिट्टी की 
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तापसहता कम हो जाती है। धातु आक्साइड के कण-आकार का तापसहता पर 
विभिन्न प्रभाव पडता है। बडे कणवाले आक्साइड का प्रभाव सूक्ष्म कणवाले उसी 
आवसाइड की अपेक्षा कम होगा अर्थात्‌ धातु आक्साइड के कण बडे होने पर मिट्टी 
का गलनाक अधिक कम नहीं होगा । 


अग्ति-मिट्टियॉ--ये मिट्टियाँ अधिक तापसह तथा लचीली' होती हे जो प्राय 
पत्थर के कोयले की खानो के नीवे पायी जाती है । ये मिट्टियाँ अधिक एल्यूमिनामय 
मिट्टी से लेकर अधिक सिलीकामय मिट्टी तक सगठन में भिन्न-भिन्न होती है । ये 
मिट्टियाँ विभिन्न कार्यो के लिए तापसह वस्तुएँ बनाने के काम आती है। ये मिट्टियाँ 
प्राय रग में हरी, भरी, ठोस, घती तथा विभिन्न सीमा की कठोरता लिये रहती हैं । 
वातावरण में खुली छोड देने से इन मिट्टियों के टुकडे-टुकडे हो जाते हे और पानी 
सोखने पर लचीली मिट्टी मे बदल जाती है। कुछ भूगभ शास्त्र वेत्ताओ का विश्वास है 
कि प्राचीन काल में ये मिट्टियाँ पृथ्वीतल की साधारण मिट्टियाँ थी जिन पर पेड-पौधे 
उग आये जो आगे चलकर इस मिट्टी के ऊपर कोयला की तह बन गये । इन पुरानी 
मिद्ठियों पर पेड उगने के कारण उनके क्षार दूर हो गये और मिट्टियाँ तापसह बन गयी । 
दूसरे विशेषज्ञों का कहता है कि वास्तविक अग्ति-मिट्टियाँ कोयले की निचली परत 
के ओषदीकरण से बनी है । इस सिद्धान्त का आधार यह है कि कोयले की राख 
और अग्नि-मिट्टी का रासायनिक सगठन' रूगभग समान पाया जाता है । इसके 
आगे भी उनका तक है कि यदि ये विशेष सिट्टियाँ मूल रूप मे पृथ्वी के धरातल की 
साधारण मिट्टियाँ थी तो निचली तह में ऊपरी तह की अपेक्षा चूना आदि दूसरे 
क्षारो की मात्रा अधिक होनी चाहिए तथा जैसे-जैसे ऊपर आते जायें मिट्टी शुद्ध होती 
जानी चाहिए, पर ऐसा नहीं पाया जाता। 


एक ही खान के विभिन्न भागो की अग्नि-मिट्टियाँ एक-सी नहीं होती । सभी 
अग्नि-मिट्टियो मे केओलिन की अपेक्षा सिलीका अधिक होती है, परन्तु बॉल-मिट्टियों 
की अपेक्षा क्षार कम होते है। प्राय दूसरे अपद्रव्यो के साथ मुक्त सिलीका भी इनसे 
होती है जिसका मिट्टी के गुणो पर काफी प्रभाव पडता है। 


अग्नि-मिट्टी की श्रेष्ठता का पता छूगाने मे रासायनिक विश्लेषण का कम महत्त्व 
है। रासायनिक विश्लेषण से केवल द्रावको, सिलीका तथा एल्यूमिना प्रतिशत का 
पता चल सकता है। तापसहता गरम करने के आधार पर निश्चित करनी चाहिए। 
इसके लिए मिट्टी को त्रिपाइवंवाले शकु के आकार का' बना लेते हे। इस शकु की 
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ऊँचाई आधार की एक भुजा से कम से कम चार गुनी होनी चाहिए | यह शकु दूसरे 
प्रामाणिक संगर शकु के साथ परीक्षण भदिठियो में रख दिया जाता है और जिस तापक्रम 
पर मिट्टी का शकु झुक जाता है वह तापक्रम दूसरे संगर शकु द्वारा जान लिया जाता 
है। इस गरम करने की परीक्षण-विधि को पाइरोमीट्रिक कोन ईव्विवेलेण्ड' (?9ए70- 
7767८ (076 €्वुष्पएथ/०ा६ ) या सक्षेप में पी० सी० ई० कहा जाता है। 


अग्नि-मिट्टी की तापसहता और उसके लरूचीलेपन में घनिष्ठ सम्बन्ध है। जो 
मिट्टियाँ सूखने पर कडी व अभेद्य हो जाती है वे गरम करने पर शीघ्र कॉचीय होकर 
घना व अपारगम्य पिण्ड बन जाती हैँ। इस प्रकार की तापसह मिद्टियो को उच्चतम 
तापसह मिट्टियों की अपेक्षा काँच गलाने की भटिठयो के बनाने मे प्राथमिकता दी जाती 
है। कारण ये मिट्टियाँ लचीलेपन के कारण शीघ्र ही अधिक घनी हो जाती है 
और पिघले हुए काँच की इन पर क्रिया नही होती । साथ ही जो मिट्टी शीघ्र घनी 
हो जाती है, उन पर घातुमल (5]92) का प्रभाव कम होता है, अत कुछ क्षेत्रो 
मे अधिक तापसह भिट्टियों की अपेक्षा इन मिट्टियों को प्राथमिकता दी जाती है। 


साल्स (/४७:5)--यह पदार्थ प्रकृति में पाया जानेवाला मिट्टी तथा अधिक 
मात्रा मे चाक या चूना पत्थर का मिश्रण है। परन्तु इग्लेण्ड में यह दब्द उन औसत 
तापसहतावाली साधारण अग्नि-मिट्टियो के लिए भी प्रयोग किया जाता है, जो वहाँ 
अधिकता से मिलती ह। ये मिट्टियाँ वहाँ प्रधानत पोरसिलेन पात्र पकाने के छोट 
बक्स (592%795$) तथा निम्त कोठि की अग्नि-ईंटे बनाने में काम आती हूँ। 


कडी अग्नि-मिट्टियाँ ( +7/-र7/०-८9५5 )--थये अधिक एल्यूमिना युक्त 
मिट्टियाँ है जो चकमक पत्थर की भाँति कठोर होती हैँ तथा पानी के साथ बॉल- 
यन्त्र मे पीसने के पश्चात्‌ ही प्रयोग की जा सकती हू । 


अग्ति-सिट्टियों का शोधन--रासायतिक विश्लेषण में मिट्टी में लोहे की 
उपस्थिति लौह आक्साइड ( 7०,0); ) के रूप में ही बतायी जाती है। परन्तु मिट्टी 
में लोहा साधारणत माक्षिक ( 76 $, ), सिडराइट ( 906०7॥४ ) या काबोनिट 
( ४८ ८0, ) के रूप मे रहता है। केवल थोडा-सा भाग ही छोह आक्साइड के रूप 
में रहता है। ये अपद्रव्य कण-आकार के आधार पर निम्नलिखित तीन वर्गों में बॉट 
जा सकते हे-- 


(अ) २०० नम्बर की चलती से बडे कण । 
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(आ) २००-३५० नम्बर की चलनी के बीच के कण। 
(इ) कलिल आकार तक के सूक्ष्मतम कण । 


प्रथम वर्ग के कण मिट्टी पकाने पर उसमे काले या बादामी चिह्न डाल देते हे । 
भद्ठियों में इस प्रकार मिट्टी की ईटे प्रयोग करने पर ये लौहकण धातुमल बनाते हे और 
अलग हो जाते है। उससे ईंट का जीवन भी कम हो जाता है। इस प्रकार के लौह 
अपद्रव्य विद्युत्‌-चुम्बक द्वारा अलग किये जा सकते हे । उसके लिए शक्तिशाली 
विद्युत्‌-चुम्बक की आवश्यकता होगी, कारण लौह यौगिक लोहे की धातु की अपेक्षा 
बहुत ही कम चुम्बकमय होते है। शुद्ध लोहे की अपेक्षा पाइराटीज या माक्षिक में 
०२३ प्रति शत तथा सीडेराइट में १ ८२ प्रति शत चुम्बक शक्ति होती है। यह 
पता लगाया जा चुका है कि इन कणो को ४००" से ६००” से० तक गरम करके 
बहुत महीन चूर्ण मे पीस लेने से सर्वाधिक चुम्बकीय आकर्षण उत्पन्न होता है । 
कण जितने ही सूक्ष्म होगे चुम्बकीय आकर्षण उतना ही अधिक होगा। यह मिट्टी 
घूमनेवाली भटिठयो में उत्पादक गेस को जलाकर निस्तापित की जाती है। 


जब द्वितीय वर्ग के लौह अपद्रव्यवाली मिट्टी पकायी जाती है तो लौह यौगिक 
के कण मिट्टी की अपेक्षा बहुत कम तापक्रम पर ही पिघल जाते है और छोटे-छोटे 
धब्बों के रूप से फैल जाते हे । इन धब्बो का आकार मूल, आकार का कई गुना 
बडा होता है और ये धब्बे उसी प्रकार फैलते है जैसे सोख्ता कागज पर रोशनाई 
फैलती है। यह अपद्रव्य फिल्‍म फ्लोटेशन की विधि से दूर किये जा सकते हे । इसी 
प्रकार की विधि प्राय निकिल, तॉबे था सीसे की अयस्को (076) में धातु का 
अनुपात बढाने में प्रयोग की जाती है। लौह यौगिक भी इस विधि से प्रभावित 
होते है। मिट्टी चूर्ण तथा पानी में, जब चीड का तेल, क्रीओजोट तेल ( ०८6७080॥6- 
०| ) मिट्टी का तेल आदि डालकर घोटा जाता है तो मिट्टी में उपस्थित छौह यौगिक 
पर झाग के रूप में तेरने लगते हे और अरूग कर लिये जाते है। मिट्टी या रेत 
के कण इस तेल पानी के पायस (००र्पा॥09) से प्रभावित नही होते । अत 
रेत व मिट्टी तली मे बैठी रह जाती हे। एक टन मिट्टी के लिए ४०० गेलन पानी, 
एक पाइण्ट समान अनुपातवाले मिट्टी के तेल और क्रीओजोठ तेल के मिश्रण का 
प्रयोग किया जा सकता है। 


तृतीय वर्ग के अपद्र॒व्य अधिकतर लोहे के आक्साइड होते है । यह मिट्टी में 
इतने समान रूप से मिले रहते हे कि किसी व्यापारिक विधि द्वारा नही दूर किये 
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जा सकते । ऐसी मिट्टी पकाने पर हाथीदाँत के रग की या भूरे रग की हो 
जाती है। 


भारत में अग्नि-मिट्टी के उत्पति-स्थान--(१) बगाल में रानीगज के कोयले 
की खान । 


(२) बिहार की राजमहल पहाडियो का पद्िचिमी भाग तथा भागलपुर 
जिले में पथरघट्ठा । 


(३) बिहार के डाल्टनगज के कोयला के क्षेत्र में राजाहरा । 
(४) मध्य प्रदेश में कटनी और जबलपुर । 


(५) मध्य भारत में उमरिया, बगलोर जिले मे गोलाहली तथा मैसूर के 
विभिन्न स्थान । 


(६) आसाम में खासी और जयन्तिया पहाडियो पर उमरिया सवाई। 


२ गलनशील सिद्दटियाँ--गलनशील भिट्टियाँ वे मिट्टियाँ हँ जो पोरसिलेन- 
ताप अर्थात्‌ १३५०" से० पर कॉँचीय हो जाती है या आशिक रूप से गल जाती 
हैं। इन मिट्टियो मे तापसह मिट्टियो की अपेक्षा द्रावक अधिक मात्रा में रहते है। 
इन द्रावको की अधिक मात्रा के ही कारण ये मिट्टियाँ कडे मिट्टी बेन, स्वास्थ्य- 
सम्बन्धी तथा रसायन उद्योग-सम्बन्धी पात्र बनाने के काम आती हूँ । 


बॉल-मिट्टियॉ--ये विशेषत इंग्लैण्ड में पायी जानेवाली शुद्ध तथा काफी 
लचीली गौण मिट्टियाँ है । ये मिट्टियाँ पोरसिलेन ताप पर कॉचीय तो हो जाती 
है, पर आकार नही बदलती । इन्ही गुणों के कारण यह मिट्टी दूसरी' मिट्ियो के 
साथ इ्बेत प्रलेपित मृत्पात्र तथा कडे मिट्टी बतेन बनाने के काम आती है। डारसेट 
( [2078८८ ) तथा डीफानशायर की कुछ बॉल मिट्टियो मे इतनी पर्याप्त तापसहता 
है कि वे अग्नि-मिट्टी की श्रेणियों मे रखी जा सकती है । भूगर्भ-शास्त्र वेत्ताओ का 
कहना है कि यह मिट्टी मूलरूप से ग्रेनाइट पहाडियो से धुलू गयी थी और देश के 
निचले भागो मे जमा हो गयी । अस्त मे पृथ्वी के धरातल से दब गयी। मिट्टी का 
कुछ काला रग मुख्यत कार्बनिक अशुद्धताओ व जले हुए वनस्पति पदार्थों की उप- 
स्थिति के कारण है। 


बॉल-मिट्टी के साथ लिगनाइठ या जली लकडी के बडे पिण्ड प्राय मिलते 
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हँ। यह जली लकडी पत्थर का कोयला बनने की कई दशाओ को पार कर चुकी 
होती है । ये लिगनाइट के टुकड हाथ द्वारा अछूग किये जाते है । डेफॉनशायर में 
मिट्टी की खाने प्राय ६०-८० फुट की गहराई तक होती ह। खदान की तली तक 
कुआँ के आकार का एक गड़्ढा खोद लेते हे तथा मिट्टी हाथ की कुदाली से खोदी 
जाती है। मिट्टी के टुकड़े गड्ढे के मूँह के पास ही ऊँचे ढेरों के रूप में इकट्ठ कर 
दिये जाते है और तुषार-वर्षा आदि के द्वारा प्राकृतिक विच्छेदन के लिए छोड दिये जाते 
है। कुछ पुराने खान-विशेषज्ञों का कहना है कि एक रात का पाला व वर्षा वर्षो के 
ढेंके रखने से अधिक लाभकारी है। गरभियों में मिट्टी के ढेर को नम रखने के लिए 
प्राय इस पर पानी छिडकते हे। मृत्तिका-उद्योग मे बॉल-मिट्टी खान से निकालकर 
सीधी प्रयोग की जाती है। इसे प्रयोग से पूरे धोकर शुद्ध नही करना पडता । 


रासायनिक सगठन में बॉल-मिट्टी चीनी मिट्टी से बहुत भिन्न नही है सिवाय इसके 
कि बॉल-मिट्टी मे क्षारों तथा लोहे की अधिक मात्रा रहती है। पकाने पर बॉल-मिट्टी 
अधिक कॉचीय होती है और उतनी द्वेत नहीं हो पाती जितनी कि चीनी मिट्टी । 
साधारण बॉल-मिट्टी पूरी सूखी होने पर लूगभग ६-१० प्रतिशत तक भार में कम हो 
जाती है और रक्त उष्मा तक गरम करने पर १५-२० प्रतिशत तक भार में और कम 
हो जाती है। बॉल-मिट्टी मे प्रायः ३-४ प्रतिशत कार्बन लिगनाइट या वनस्पति से 
उत्पन्न किसी दूसरे कार्बनिक पदार्थ के रूप में रहता है, परन्तु विश्लेषण में इसे इस 
रूप में कभी-कभी ही प्रकट करते हे । 


दुगंल या तापसह और गलनशील मिट्टियों में भेद समझने के लिए कुछ विभिन्न 
प्रकार की मिट्टियो के विश्लेषण नीचे दिये जाते हे। 
कुछ गोण मिट्टियो के विश्लेपण-- 
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१ जर्मनी के थूरिगिया (79पाए्घ8/8) की हूचीली मिट्टी । 

२ इंग्लेण्ड के डफॉन की रूचीली मिट्टी । 

३ मध्य प्रदेश मे जबलपुर की अग्नि-मिट्टी । 

४ परिचमी बगारू मे रानीगज कोयला की अग्नि-मिट्टी । 

५ इंग्लेण्ड के स्टावर ब्रिज (500प7 फ्रैश्गू08०) की अग्नि-मिट्टी । 


बेण्टोनाइड ( फ९700770० )--यह एक विशेष प्रकार की मिट्टी है जिसे 
ज्वालामुखी की राख तथा टफ ( 7'पई ) के कॉचीय कणो का विच्छेदित रूप कहा 
जाता है। यह सदेव भिन्न गहराइयो पर प्राय रेत, मिट्टी या गेल के साथ मिलती है। 


बेण्टोनाइट भारत, सयुक्त राज्य अमेरिका आदि बहुत-से देशो के काफी भागों 
में मिलती है और मृख्य रूप से निम्नलिखित कामो मे प्रयोग की जाती है--- 


आल्म्बन कारक ($प759०70772-92००५) के रूप में मृद-उद्योग के चिकन- 
प्रढेघन तथा कॉच-कलई में, पेट्रोलियम तथा' दूसरे तेलो को पानी-रहित' तथा शुद्ध 
करने में, कपडे रोगने में रग-स्थापक के रूप में और ढलाई में रेत के साँचे को 
जमाने के लिए और मिद्टी-उद्योग मे लचीली मिट्टी के स्थान पर इसका प्रयोग करते 
है। साधारण पेसिलो, खडिया की रगीन पेसिलो, औषधियो तथा कान्तिवर्धक पदार्थों 
के निर्माण में इसका उपयोग होता है। 

रासायनिक सगठन में बेण्टोनाइट में बॉलमिट्टी की अपेक्षा सिलीका, चूना तथा 
मंगनीशिया अधिक होता है, परन्तु एल्यूमिना की मात्रा बहुत कम होती है। छौह 
की मात्रा काफी भिन्न होती है, परन्तु प्राय बॉल-मिट्टी या केओलिन से बहुत अधिक 
रहती है। 

बेण्टोनाइट के रगो में भी काफी अन्तर पाया जाता है। पीछे मलाई रण से 
लेकर मासलर ( 8पर्गि ) रग तक के रग साधारणत मिलते है, परन्तु भ्रे, गुलाबी 
और. पीले रग भी मिलते हे । 

बनावट में यह प्राय सपीडित और कठोर होती है, परन्तु कुछ नमूने असपीडित 
तथा सरन्ध्र के भी मिलते हे। 

पानी का अवशोषण करने पर बेण्टोनाइट फूल जाती है और च्र-चूर हो जाती 


है। कुछ नमूनो मे बहुत सृक्ष्म कणो की काफी मात्रा रहती है जो स्थायी रूप से 
पानी में आलम्बन के रूप मे रहते हे । 
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बेण्टोनाइट के दो विशिष्ट विश्लेषण यहाँ दिये जाते है, प्रथम गुलाबी बेण्टोनाइट 
के धुले हुए नमूने का है, दूसरा बिना धुली साधारण बेण्टोनाइट का है। 
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३ सहज गलनीय (7प्रथ0९) मिट्टियॉ--ये मिट्टियाँ प्रायः अपेक्षाकृत कम 
तापक्रम पर ही गल जाती हँँ और आकार खो देती है । इनमे से कुछ मिट्टियाँ पोर- 
सिलेन तापक्रम से पूर्व पूर्णछ्पेण नही गलती और साधारण मृत्पात्र बताने तथा 
खपडे बनाने में छाभदायक होती हे । अधिक साधारण नमूने साधारण ईटो के 
बनाने में काम आते है । इन मिट्टियों में प्राय सिलीका (अधिकतर मुक्त रूप से) 
तथा द्रावको, जैसे चूना, लोहा, सोडा, पोटाश आदि की मात्रा अधिक रहती है। यह 
द्रावक रक्त ऊष्मा पर सयोग करके गलनीय सिलीकेट बनाते है जो अधिक तापक्रम 
पर गरम करने से पिघल जाते हूं । 


इन सहज गलनीय मिट्ठटियों के रग काफी भिन्न होते हें। पकी हुई मिट्टी छाल 
या नारगी से लेकर पीछे रग तक की या फिर बादामी या हरे-पीले रग की होती है। 
यह रगो की भिन्नता मिट्टी मे उपस्थित लौह यौगिको तथा चूना मैगनीशिया आदि 
दूसरे पदार्थों की मात्रा पर निर्भर करती है। बहुत-सी मिट्टियों से बढिया पात्र बन 
सकते हू यदि उन्हें एकदम ठीक तापक्रम तक गरम किया जाय । इसी ठीक' तापक्रम 
तक गरम करने की सफलता पर ही मिट्टी का व्यापारिक मूल्य निर्भर करता है। 
साधारण मिट्टियों से उत्कृष्ट पात्र बनाने के लिए मिदट्टीकणों का समान आकार व 
रगभिन्नता का सन्‍्तोषजनक होना आवश्यक है। 


जगके 
न्न्प 
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उत्तर भारत में साधारण मृद्‌-उद्योग के लिए गगा की धारा से इकट्ठी हुई मिट्टी, 
मिट्टी पाने का एक अच्छा साधन है। बिहार में भागलपुर के पास गगा द्वारा जमा 
की हुईं मिट्टी के विश्लेषण से निम्नलिखित परिणाम प्राप्त हुए है-- 





(१) (२) 
सिलीका ५७ १८ ६४५३ 
एल्यूमिना ११७१ १३ २८ 
फेरिक आक्साइड ८ २४ ६ ४६ 
कलशियम' आक्साइड ७८३ २७२ 
मेगनीशियम आक्साइड १८९ ०८७ 
पोटेशियम आवक्साइड १ ४४ 
सोडियम आक्साइड ३८९ ५३२ 
हानि ७७५ ६ ८३ 
२९२९ ९३ १०००९ 


(१) भागलपुर की गगा मिट्टी का विश्लेषण है तथा (२) अधिकतर ग्रामीण 
कुम्हारो द्वारा प्रयोग की जानेवाली एक तालाब की मिट्टी का विश्लेषण है। 


यह भागलपुर की मिट्टी १००० से० से नीचे पकाने पर गहरे छाल रग की हो 
जाती है और लरूगभग १० प्रतिशत पानी सोख लेती है, परन्तु १०४०" से ० पर आकार 
खोना प्रारम्भ कर देती है। इस पर चिकन-प्रढेपन अच्छा होता है और छत के खपड़े 
तथा साधारण चिकन-प्रलेपित मृत्पात्र बनाने के लिए उपयोगी है। साधारण 
मृत्पात्रो के बनाने में जलने पर लाल होनेवाली मिट्टी के पकाने के तापक्रम का परास 
(मध्यमान या रेज) बहुत ही कम है । अत पकाने की क्रिया बहुत ही सावधानीपूर्वक 
करनी चाहिए। जब इन साधारण मिट्टियो में लगभग १०-२० प्रतिशत अच्छी अग्नि- 
मिट्टी मिला दी जाती है तो पकाने के तापक्रम का परास काफी अधिक हो' जाता है 
और पके बतेन की ध्वनि में भी काफी सुधार हो जाता है। 


दल (9॥925)--यह प्रकृति द्वारा कडी हो गयी मिट्टी है जो ऊपर की 
तहों के भार के दबाव से दबकर बहुत ही सपीडित हो गयी है। इस प्रकार की मिट्ठियाँ 
प्राय परतवाली तहो में मिलती है । इनका स्थान कठोर तथा नरम मिट्टियो के बीच 


६.4 
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रहता है । शेल मिट्टियाँ बनावट मे बहुत भिन्न होती है । इनका उपयोग बनावट के 
आधार पर ही विभिन्न कार्यो के लिए किया जाता है। 

लोस ([,0277०9)--इसमें मिट्टी, रेत तथा वनस्पति' मोल्ड (7/४०००5) 
रहते है। अमेरिका में यह प्राय टॉली व ईटो के बनाने मे प्रयोग की जाती है। 

लोइज़् ( 7.0255 )--ये जलधारा-द्वारा जमा की हुईं अशुद्ध मिट्टियाँ हे जो 
प्राय चूनेंदार ((७/८४7075) होती है। ये मिट्टियाँ प्राय पानी द्वारा जमा की 
जाती है, परन्तु किसी समय में हवा द्वारा भी बनायी गयी हो सकती है । अमेरिका 
की मिस्सिसिपी नदी की घाटी में ये मिट्टियाँ बहुत प्रचलित हे और साधारण ईटे 
बनाने में काम आती है ! लोइज मिट्टियों का रग॒ पीले से बादामी तक होता है। गगा 
नदी की घाटी की धारावाली मिट्टी इस श्रेणी मे आती है तथा साधारण ईट बनाने में 
प्रयुकत होती है। 

मिद्ठीयों में अपद्रव्य---अपद्रव्यों के विचार से मिट्टी मे सिलीका निम्नलिखित 
रूपो से रहती हं--- 

१ जलयोजित (|ए07०/००) सिलीका। 

२ मुक्त सिलीका, यथा स्फटिक, बालू पत्थर ($9706-500776), चकमक 
पत्थर आदि । 

३ सिलीकेट या सयोग की हुई सिलीका यथा फेल्सपार, अभ्रक आदि | 


जलयोजित' सिलीका प्राय कलिल जेल के रूप में रहती है और इसे कलिल 
सिलीका कहा जा सकता है। काबंनिक कलिल जेल तथा सिलीका कलिल जेल मे 
यही अन्तर है कि सिलीका कलछिल जेल मिट्टी के लचीलेपन को बढाता नही है। 


मुक्त सिलीका मिट्टी में अधिकतर अकेलास सिलीका, यथा चकमक पत्थर, चेट 
( (50६), कालकेडोनी ((४०४००४०) आदि के रूप में रहती है या सफटिक 
तथा रेत आदि के रूप में केठासीय सिलीका के रूप में रहती है। अकेलास सिलीका 
अच्छी मिट्टियों में तही पायी जाती। बालू शब्द स्फटिक क्वार्टजाइट ((२एथ८:थ॥6) 
या दूसरे अधिक सिलीका-मय खनिजो के छोटे कणो के लिए प्रयुक्त होता है। 

किसी बालू या रेत का मृद्‌-उद्योग मे मूल्य उसमे उपस्थित सिलीका की प्रतिशत 


मात्रा पर निर्भर करता है। शुद्धतम रेत में शत-प्रतिशत सिलीका होती है। पर कुछ 
रेतो में केवछ ४० प्रतिशत ही सिलीका अर्थात्‌ सिलीकान आक्साइड ( 57 0, ) रहता 


हो 
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है। फेल्सपार या अभ्रकमय (5८592४77० ॥70 #गा८४०८००५) बाल से पात्र 
में क्षारो की मात्रा अधिक हो जाती है जिससे पके हुए पात्र के गुणो में काफी अन्तर 
आ सकता है, जैसे पात्र कम तापक्रम पर ही कॉचीय हो सकता है, पकने से पूर्व ही 
अपना आकार खो सकता है। जब जुद्ध रेत नही मिलती हो तो अभ्रकमय रेत की 
अपेक्षा फेल्सपारमय रेत का प्रयोग किया जाता है। ऐसा इस कारण है कि अभ्रकमय 
रेत के कण पतले होने के कारण ताप द्वारा सरलता से प्रभावित होते है, यद्यपि स्वय 
अश्नक फेल्सपार की अपेक्षा ऊँचे तापक्रम पर गलता है। शुद्धतम मिट्टी मे रेत मिलाने 
से उसकी तापसहता कम हो जाती है। कारण मुक्त सिलीका एल्यूमिना के साथ 
सयोग करके सिलीको एल्यूमिनों सुद्राव (8प४८८८४०) बनाता है। सन्‌ १८८० ई० 
में सगर ने दर्शाया कि ९० प्रतिशत सिलीका और १० प्रतिशत एल्यूमिना मिलकर 
१६५०" से० पर गलनवाला सुद्राव मिश्रण बनते हे । बौवेन (30ए८॥) और 
ग्रेग ( (४८४ ) ने सन्‌ १९२४ ई० में दिखाया कि सिलीका एल्यूमिना के सुद्राव 
मिश्रण में ९४५ प्रतिशत सिलीका तथा ५५ प्रतिशत एल्यूमिना होती है जो १५४५० 
से० पर गल जाता है। शीघ्रता से ठडा करने पर गला पदार्थ एकाध मूलाइट केलास 
को बनाते हुए सादे कॉँच में बदल जाता है। परन्तु धीरे-धीरे स्वत' ठडा होने से यह 
गला पदार्थ मूलाइट और क्रिस्टोबेलाइट ((४9४००2/8) के कणों में बदल 
जाता है। 
सक्षेप में लबीली मिट्टी में सिलीका की उपस्थिति, मिट्टी का लचीलापन, सिकुडन, 
एठते व चटकने की धारणा एवं तनन-क्षमता तथा चापशक्ति को घटाती है। साथ 


ही रेत के कारण पात्र की पकाने के बाद रन्ध्रता और आकस्मिक तापक्रम-परिवत्तेनो 
को सहने की शक्ति बढती है। 


क्षार--मिट्टी में क्षार घुलनशील लवणो या अघुलनशील यौगिको के रूप में हो 
सकता है। मिट्टी मे क्षार की उपस्थिति के निम्नलिखित प्रभाव हे-- 

(अ) गलनशीलता मे वृद्धि। 

(आ) सुखाने पर या पकाने पर पात्रो की सतह पर छादनी या नोनी का उत्पन्न 
होना । 


(इ) पानी के साथ मिलाने पर मिट्टी का कूचीलापन कम करना। अत पात्र 
ढालने में सरलता उत्पन्न करना। 


४८ मृत्तिका-ल्योग 


सबसे अधिक साधारण रूप मे मिट्टी में क्षा,, आल्कली, एल्यूमिनों सिलीकेट 
यथा फेल्सपार अशभ्रक आदि के रूप मे रहते हे। यद्यपि विश्लेषण मे क्षार स्देव पोर्टे- 
शियम आक्साइड (#,(0) तथा सोडियम आक्साइड (!४७,(2) के द्वारा ही प्रकट 
किये जाते है, परन्तु यह आक्साइड इस रूप मे मिट्टी में बहुत ही कम मिलते है । तापसह 
मिट्टी मे राख व क्षारो की कुछ मात्रा रहने से उसकी शक्ति बढ जाती है, कारण 
क्षार व राख मिट्टी कणो को जोडकर रखते है, अत मिट्टी को मजबूत पिण्ड मे बदरू 
देते है। कभी-कभी पकाते समय अधिक तापक्रम आने पर क्षारो का कुछ अश वाष्प 
बनकर उड जाता है और पदार्थ अधिक तापसह हो जाता है। 


सर्वाधिक साधारण रूप में अभ्रक मस्कोवाइट या पोठाश अश्रक के रूप मे मिट्टी में 
रहती है । यह पोटाश व एल्यूमिना का हिंगूण सिलीकेट ([207076 57८406) है 
तथा मोट रूप से इसे सूत्र (0, 3 2,(), 6570) द्वारा दर्शाया जा सकता है। 
रीक ने इसका द्रवणाक १३९५" से० पाया था। तापसह मिद्ठियो के गलने पर 
अभ्नक का प्रभाव १२०० से० से पूर्व कभी-कभी ही अनुभव करने योग्य होता है, 
परन्तु जब अभ्रक-कण बहुत ही सूक्ष्म हो तो बहुत कम तापक्रम पर ही प्रभाव होना 
प्रारम्भ हो जाता है। 


मूरे (१०727) और दौवेन ने १९२५ ई० में दिखाया कि सोडियम मेटा 
सिलीकेट (7२७,०. ४70,) तथा मुक्त सिलीका के मिश्रण से बहुत-से सुद्राव मिश्रण 
बनते हे । ७७ भाग "९७,०. 8/0,, और २३ भाग सिलीका का मिश्रण ८४० ' से० पर 
पिघलता है, जब कि ५३ भाग २७,/०. 5840, तथा ४७ भाग 90, का मिश्रण 
६९३ से० पर ही पिघलता है। सोडियम मेटा सिलीकेट का द्रवणाक १०८८" से० है। 


कार्बनिक यौगिक--यदि मिट्टी मे इनकी उपस्थिति हो भी तो ५ प्रतिशत से अधिक 
नहीं होनी चाहिए, अन्यथा मिट्टी शायद ही कभी कार्योपयोगी होती है । मिट्टी में 
कार्बनिक पदार्थों के प्रभाव निम्नलिखित है --- 


(१) पकाने के पूर्व तथा परचात्‌ भिन्न रग। 

(२) ह्यूमस के कारण लचीलेपन मे वृद्धि । 

(३) पकाने के परचात्‌ मिट्टी की रन्ध्रता में वृद्धि । 

(४) गीली अवस्था में पानी का अधिक अवशोषण, परिणाम-स्वरूप अधिक 
 पघिकुडत। 
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(५) मिट्टी पकाने में ईंधन का कम लगना, विशेष कर जब लिगताइट जैसे कार्ब- 
निक पदार्थों की उपस्थिति हो जो स्वयं जलकर ईधन का काम करते है । 


कार्बनिक पदार्थों की उपस्थिति से लौह आक्साइड पर कार्बनिक पदार्थों का 
दाक्तिशाली अवकारक प्रभाव होता है, जो काफी बाधक है क्योकि अवकृत लौह 
आक्साइड सिलीका से सयोग कर धातुमल बनाते है । अत धातुमल बनने से पूर्व ही 
कार्बन को अधिक आक्सीजन की उपस्थिति में जला डालने में काफी सावधानी की 
आवश्यकता है। 


चूना तथा भेगनीशिया--मिट्टी मे यौगिक प्राय कार्बोनिट या सल्फेट के रूप में 
रहते है । मिट्टी मे इन यौगिको की मात्रा अधिक सीमा तक मिट्टी के प्रकार पर निर्भर 
करती है। मिट्टी पर चूना तथा मेगनीशिया की क्रिया बहुत ही पेचीदी है और क्रिया का 
वास्तविक रूप अभी तक स्पष्ट नही ज्ञात हो सका है। 


रीक द्वारा मिट्टी पर चूने का प्रभाव दिखाया जा चुका है। उनके अनुसार ३५ 
प्रतिशत चूना मिट्टी का गलनाडू कम करके १२३० से० कर देता है, परन्तु चूने का 
प्रभाव मिट्टी मे उपस्थित दूसरे द्रावको के कारण बदला जा सकता है। जब चूने के 
साथ-साथ क्षार भी उपस्थित हो तो मिट्टी का गलनाडू उतना कम हो जाता है जिस पर 
मिट्टी गलकर काँच जैसा पदार्थ बन जाती है। कारण जिस तापक्रम पर पोटाश के सिलीकेट 
व उनके एल्यूमिनों सिलीकेट बनते हे वह तापक्रम चूनें के सिलीकेट व एल्यूमिनों 
सिलीकेट बनने के तापक्रम से कम होता है । ये गले हुए पदार्थ दूसरे पदार्थों के लिए 
घोलक या विलायक का काम करते हैं । 


रैन्किन और राइट ( ५४7278 ) ने १९१५ ई० में दिखाया कि चूने तथा मुक्त 
सिलीका के सयोग से बहुत-से यौगिक बनते है । छगभग १२००“ से० पर मेटा सिलीकेट 
या उल्सटोनाइट ( ९४४०॥४४८०7८ (४७० 870, ) प्रकट होता है। ५४५ भाग 
चूना तथा ४५ ५ भाग सिलीका सयोग करके 3९०८0 2 $570, यौगिक बनता है 
जो १४५५* से० पर पिघलता है। 

रीक के अनुसार ४५ प्रतिशत मंगनेसाइट (४ ((),) मिट्टी का गलनाडू: 
१३००" से० कर देता है, परन्तु इसकी अधिक मात्रा से तापसहता बढ जाती है। 

रैन्किन और मविन ( ?/७०/फ़ा ) ने १९१८ ई० में पता लगाया कि २०९३ 
भाग 2०0, १८३ भाग ४/7,(0; और ६१ ४ भाग 970, मिलकर १३४५* से ० 

है 
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पर पिघलनेवाला सुद्राव मिश्रण बनाते हे । फर्ग्यूसन (#८8४४०७) और मविन 
ने १९१९ ई० में ३० ६ भाग चूना, ८ भाग मेगनीशियम आक्साइड और ६१ ४ भाग 
सिलीका से एक १३२० से० पर गलनेवाला सुद्राव मिश्रण बनाया। 


मेगनी शिया और मेगने साइट मिट्टी की सिकुडन बढाते है तथा मिट्टी का लचीलापन 
घटा देते है, परन्तु ऐसे मिश्रण से बने पात्र पकाते समय अच्छी सीमा तक अपनी आकृति 
चही खोते। मिट्टी मे चूना या खडिया अधिक रहने पर मिट्टी के गलन-ताप का परास 
घट जाता है। अत इस मिश्रण से बने पात्र बडी सरलता से आवश्यकता से अधिक पक 
जाते है । ऐसा लगता है कि पिघला हुआ मैगनीशिया यौगिक काफी ध्यान तथा 
चिपचिया होता है, जब कि चूने का इसी प्रकार का यौगिक काफी पतला और बहनेवाला 
द्रव होता है जो सरलता से आसपास के कणो से क्रिया कर सकता है। 


मिट्टी में चूने की उपस्थिति का विशेष प्रभाव पात्र पकाने के पश्चात्‌ उसके रग पर 
पडता है। जो मिट्टी काफी लोहे के कारण पकाने पर छाल हो जाती है उसी मिट्टी मे 
यदि चूना मिछाकर अवकारक वातावरण मे पकाया जाय तो मासल रग की हो जायगी । 
अधिक तापक्रम पर पहले पीली हरी, फिर हरी हो जायगी। लोहा, चूना तथा सिलीका 
के साथ सयोग करके लाइम आयरन सिलीकेट बनाता है। अत चूने तथा रेत की 
उपस्थिति मे लोहे के कारण उत्पन्न छाल रग प्राय कम हो जाता है। अन्त में हरा रग 
चूना तथा फेरस सिल्लीकेट के पूर्ण विकास के कारण होता है। यह रग साधारण 
काँच म॑ काफी स्पष्ट रूप से रहता है। लोहा चूने के साथ फेरिक अवस्था में सयोग 
नही करता जिससे अविराम भट्ठी में से पात्र प्राय मासल रग की धारी सहित छाल 
रग के या लाल रग की धारी सहित मासल रग के होते है, कारण अविराम भट्ठी में 
वातावरण आक्सीकारक होता है। 


लोह योगिक--सभी प्राकृतिक मिट्टियो मे लौह यौगिक निश्चित रूप से मिलते हे 
तथा मिट्टी शुद्ध करने में सर्वाधिक सावधानतापूर्ण प्रयास के बाद भी मिट्टी से पूरा लोहा 
हर करने भे सफलता नही मिलती । मिट्टी मे उपस्थित लोहे के मुख्य यौगिक दो प्रकार 
के आक्साइड (न्यूनाधिक जलयोजित अवस्था में ), कार्बोनिट और सल्फाइड होते है । 


सोसमन (50872॥) और मबिन ने १९१६ ६० में पता रूगाया कि चूने तथा 
छोहे के आक्साइडो के बीच १०२३" से० पर गलनेवाले सुद्राव सिश्वण का संगठन, 
८ प्रतिशत चूना तथा ९२ प्रतिशत फेरिक आक्साइड है । 


ट् 


सिट्टियाँ तथा खनिज पदार्थ ५१ 


कुछ मिद्दियों के पात्रों का छाल रग ऊपर से देखने मे लौह आक्साइड के कारण 
होता है, परन्तु पकाने पर सफंद हो जानेवाली मिट्टी मे उतना ही कृत्रिम छौह आक्साइड 
मिलाकर रंग की वही आशा लाने के प्रयास पूर्ण सफल नही हुए है। कृत्रिम लौह 
आक्साइड से प्राप्त रग बादामी लाल होता है, परन्तु प्राकृतिक मिट्टी की अपेक्षा बहुत 
कम गहरा और बहुत कम चमकदार होता है। 


फेरस आक्साइड मिट्टी मे रहता तो है, पर बहुत ही. कम मिट्दियों मे रहता है । 
यह भट्ठी में ईंधन-गसो के या मिट्टी मे ही उपस्थित काबं॑निक पदार्थों के अवकारक प्रभाव 
से बना करता है। यह आक्साइड सिलीका से बडी शी घ्रता से सयोग कर हरे रग का 
धातुमल जेसा यौगिक बनाता है। रीक के अनुसार फेरस आक्साइड और मिद्ठी के 
सुद्राव मिश्रण का सूत्र 2 720 6, (00, 2570, है। यह सुद्राव मिश्रण ३९ प्रतिशत 
फेरस आक्साइड और ६१ प्रतिशत मिट्टी से मिलकर बनता है तथा ११४०" से० 
पर गलता है। मेगनीशियम आक्साइड की अपेक्षा फेरस आक्साइड से अधिक तरलता 
आती है। 


लौह कार्बोनेट तथा सल्फाइड दोनो १०००" से० से अधिक गरम करने पर फेरस 
आक्साइड तथा विभिन्न गैसो में विच्छेदित हो जाते है। ये गैसे पके हुए पात्रों के छिए 
हानिकर होती है । यदि भटठी का वातावरण काफी आक्सीकारक है तो अस्थायी फेरस 
आक्साइड छाल फेरिक आक्साइड में बदरू जाता है। यह फेरिक आक्साइड काफी 
तापसह है और पके हुए पात्रो को अधिक हानिकर नही है। अत ७००" से ९०० 'स्ले० 
के बीच भटठी के वातावरण का तीव्र आक्सीकारक तथा जहाँ तक हो सके कार्बन डाई 
आक्साइड और सल्फर डाई आक्साइड से मुक्त रहना बहुत ही महत्त्वपूर्ण है। अवकारक 
वातावरण में फेरस आक्साइड थोडी मात्रा में रहने पर हलुकी तीछी आभा उत्पन्न 
करता है। आक्साइड की मात्रा बढाने से रग शीघ्रता से गहरा होता जाता है और 
अन्त मे धातवीय चमक पेदा हो जाती है । 


टिटेनियम--मिट्टियो मे टिटनियम अधिकतर रूटाइल (रिप्रधाा८--7१ 0,) या 
टिटेनाइट (7 070८--(०० ॥7 0; ) के रूप मे रहता है और शक्तिशाली द्वावक 
का कार्य करता है। अधिक तापसह मिट्टी होने के लिए मिट्टी में इसकी मात्रा २ प्रतिशत 
से अधिक नही होनी चाहिए। १० प्रतिशत रूटाइल केओलित' के गरून' तापक्रम' को 
लगभग १००" से० कम कर देता है । 
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लचीलापन--मिट्टी का लचीलापन उसका वह गृण है जिसके कारण मिदट्ठी 
बिना चटके बाहरी बल की उपस्थिति मे अपनी आकृति बदल लेती है। दूसरे शब्दो 
में उस पदार्थ को लचीला कहते है जो गूँधा जा सके या जिसे दबाव द्वारा इच्छित 
आकृति दी जा सके और दबाव हटाने के बाद भी वह उसी आकृति में रहे । 


इस साधारण परिभाषा के अनुसार अधिकतर धातुएँ लचीले ठोस हैँ जिनकी आकृति 
बदलते के लिए अधिक दबाव की आवश्यकता पडती है। मिट्टियो मे लचीलापन उनमे 
पानी डालने के परचात्‌ ही आता है। प्रत्येक प्रकार की मिट्टी को अपना अधिकतम 
लचीलापन उत्पन्न करने के लिए पानी की एक निश्चित मात्रा की आवश्यकता होती है। 
अधिक पानी डालने पर मिट्टी चिपकने लगती है और कम पानी रहने पर लचीजापन 
कम होता है और आक्ृति देने के लिए अधिक दबाव की आवश्यकता होगी । अधिकतम 
लचीलापन' उत्पन्न करने के लिए आवश्यक पानी को, लूचीलेपन का पानी (३६८ 
0० ?]959८८ए ) कहा जाता है। इस लूचीलेपन के पानी की मात्रा मिट्टी के प्रकार 
पर निर्मर करती है। यदि आक्ृति देनेवाला दबाव बढा दिया जाय तो इस लूचीलेपन 
के पानी की मात्रा कम हो जायगी। जे ० डब्ल्यू० मेलर ( ]. ए7. ](८]०7 ) ने १९२२ 
ई० में पता लगाया कि दवेत मृत्पात्रो के बनाने मे दबाव १ से २०० किलोग्राम प्रति वर्ग 
सेण्टीमीटर बढाने से आवश्यक पानी की मात्रा २६४ प्रतिशत से कम होकर ५ ६ 
प्रतिशत हो जाती है। यह पानी मिट्टी के लचीलेपन बढने से भी बढ जाता है। 


समय-समय पर मिट्टी के लचीलेपन के कारण की व्याख्या करने के बहुत से प्रयास 
किये गये है, परन्तु उनमे से कोई पूर्ण सन्‍्तोषजनक नही है । लचीलेपन के विभिन्न 
प्रस्तावित सिद्धान्त इस प्रकार हैं-- 

(अ) मिट्टी-कणों का आकार और आकृति । 

(आ) मिट्टी-कणों की समप्दि (2287०22707) । 

(इ) मभिट्टी-कणो का पानी के प्रति आकर्षण । 

(६) घुलनशील लवणों तथा कार्बनिक कलिल पदार्थों की उपस्थिति । 

(उ) मिट्टी के कलिल कणो पर पानी का प्रभाव । 


द्वीलर (ए7॥८८९०४) ने सन्‌ १८९६ ई० में पता रूगाया कि स्फटिक और 
चूना पत्थर को महीन कर २०० न ० की चलनी से छानने पर उनमे थोडा रूचीलापन 


हे 
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है कि फ्लोरिडा की केओलिन सोडियम हाइड्रोक्साइड को ० २५ प्रतिशत तक पूरी 
तरह सोख सकती है। ऐसले (.38८ए) ने मिट्टियो की इस अवशोषण-शक्ति का 
उनके लचीलेपन ज्ञात करने में उपयोग किया है। 


रोहलेण्ड (? 7२०/97०) ने १९०२ ई० में कहा कि लूचीली मिट्टियाँ लूचीले- 
पनरहित अकेलासीय कणो से मिलकर बनी हे जिनके चारो ओर कलिल जेल की झिल्ली 
होती है। जब अधिकतम लचीलापन विकसित हो जाता है तब यह झिल्ली पानी से 
संपक्‍त हो जाती है। जब मिट्टी सूखी होती है तब कलिल पदार्थ कठोर हो जाता है 
और उसका इलेषीय ((७६७६४77008 ) गुण नष्ट हो जाता है, जिससे ठोस कण एक 
दूसरे के ऊपर उतनी सरलता से नही फिसल सकते जितनी सरलता से कि गीली अवस्था 
मे । दूसरी ओर यदि पानी अधिक मिलाया गया है तो चारो ओर के पदार्थ में ठोस कण 
तैरने लगते है और मिट्टी तरल हो जाती है। उसने और भी प्रस्ताव रखा कि पदार्थ 
के जल-विश्लेषण की सीमा पर भी रूचीलापन निर्भर है। इस प्रकार केओलिन में, 
जिसमे शायद कुछ ही जरू-विश्लेषण होता हो, कम रलूचीलापत है जब कि अधिक 
लचीली बॉल-मिट्टी में जल-विश्लेषण बहुत अधिक होता है। मिट्टी में होनेवाले 
जल-विश्लेषण की सीमा मुख्यत मुक्त क्षार की उपस्थिति, काफी उच्च तापक्रम' तथा 
क्रिया होने के समय पर निर्भर करती है। मेलर ने पता पता लगाया कि यदि ३००* 
से० पर पानी के साथ दबाव की उपस्थिति मे पिसे हुए फेल्सपार या कानिश पत्थर 
या पके हुए मृत्पात्रों के चूर्ण को कई दिन तक गरम किया जाय तो उनके कणों पर 
एक दलेषीय परत जम जाती है जिसके कारण उनमें थोडा लचीलापन आ जाता 
है। क्षारो की अनृपस्थिति में यह क्रिया स्पष्ट नही होती । 


बोल (5 /& 80!6) ने १९२२ ई० में कहा कि मिट्टियों में लचीलापन मिट्टीकण 
के चारो ओर के कलिल पदार्थ की अवशोषित झिल्ली के कारण होता है। मिट्ठी के 
कण ऋण आवेशवाले तथा झिल्ली धन आवेशवाली होती है। जब कोई ऐसा शक्ति- 
शाली विद्युद्निहलेष्य (॥0८0:0[906) मिट्टी में मिलाया जाता है जिस पर मिट्टी के 
कण-जसा ही आवेश हो तो झिल्ली शक्तिशाली आयन द्वारा अवशोषित कर ली जाती हे 
और मिट्टी के कण छूट जाते है । झिल्ली के कण, जो अब तक अवशोषित कलिक झिल्ली 
से जुडे हुए थे, समान आवेश होने के कारण एक दूसरे को दूर हटाते है । मिट्टी के गाढे 
घोल की श्यानता कम होकर पदार्थ मे अधिक तरलता उत्पन्न होगी । जब कछिल 
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झिल्ली के समान आवेशवाला कोई विद्युद्विड्लेष्य मिलाया जाय तो कलिल झिल्ली को 
मिट्टी के कणो की ओर ढकेलेगा और इस प्रकार झिल्ली की मोटाई बढ जायगी | जब 
कलिल झिल्ली की मोटाई सर्वाधिक हो तो मिट्टी में अधिकतम रूचीलापन रहता है। 


विभिन्न कालो में विभिन्न व्यक्तियों हारा व्यक्त किये गये विचारों को ध्यान में 
रखते हुए यह कहा जा सकता है कि मिट्टी का लचीलापन मुख्य दो कारणों से होता है-- 


(१) मिट्टीकणों की अति सक्ष्मता । 
(२) मिट्टीकणों की परतदार आकृति । 


मिट्टी के कयो का आकार समझने के लिए यदि हम हाइड्रोजन के एक परमाणु के 
आकार को इकाई मान ले तो केओलिन के सृक्ष्म कण का आकार दस हजार होगा और 
बेण्टोनाइट मिट्टियो के बहुत सूक्ष्म कणो का आकार केवल एक हजार होगा। यही कारण 
है कि बेण्टोताइट मिट्टियाँ पानी में कई दिनो तक आलम्बन रूप मेर हती हे और श्वेत 
मिट्टी के कण कुछ ही घण्टो में बेठ जाते है। यह सत्य है कि किसी भी मिट्टी में सभी कण 
एक ही आकार के नही होते और बहुत सूक्ष्म कण मिट्टी की कलिल प्रकृति में वृद्धि करते 
है। ये कलिल रग पदार्थों व घुलनशील लवणो को अवशोषित कर सकते हैं । 


बहुत ही सूक्ष्म आकार के कारण साधारण सूक्ष्मदर्शी (या अणुवीक्षण यत्र) द्वारा 
मिट्टीकणो के केलासो का अध्ययन नही किया जा सकता। परन्तु आधुनिक इलेक्ट्रोनिक 
सृक्ष्मदर्शी द्वारा मिट्टी के सृक्ष्म कणो की परते स्पष्ट दीख जाती हू । यह देखा गया है 
कि केओलिन मिट्टी में केओलीनाइट के साथ दूसरे केलास भी होते हें । अब तक 
केओलिन में केवल केओलीनाइट के केलासो की ही उपस्थिति मानी जाती थी । इन 
भिन्न केलासो के कारण ही केओलिनो के गुण भिन्न होते है । 


जब मिट्टी के साथ पानी मिलाया जाता है तो यह मिट्टी के कणो के बीच में होकर 
धीरे-धीरे अन्दर प्रवेश करता है और कणो को गीला करता है। इस गीली अवस्था में 
चपटे कण एक दूसरे के ऊपर सरलता से गतिमान्‌ हो सकते हे । दो कणो के बीच में 
पानी की पतली झिल्ली स्नेहक (लब्रिकेट) का काम करती है। कणो की 
यह सरलतापूर्ण गति उनके चपट आकार के कारण होती है। यदि मिट्टीकण रेत- 
कण की भाँति होते तो मिट्टीकण इतनी सरलता से नहीं चल पाते, कारण गोल कण 
एक दूसरे से बिन्दु स्पर्श की स्थिति में होते हे। मिट्टी के गीले कणो की यह स्वतन्त्र 
गति ही मिट्टी के छच्चीलेपन का कारण है। मिट्टी के कण जितने ही सृक्ष्म होगे उन्हे 
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गीला करते के लिए उतने ही अधिक पानी की आवश्यकता होगी और मिट्टी अधिक 
लचीली' होगी । 

जब गीली मिट्टी का पिण्ड सूख जाता है तो चपटे कण ससकक्‍्ति-बल के कारण 
एक दूसरे के निकट आ जाते है और एक दूसरे से उसी तरह चिपट जाते हे जिस तरह दो 
काँच की चहरे एक दूसरे के ऊपर रखने से चिपक जाती हे। जब सुखाते समय मिट्टी- 
कण पास आ जाते है तो मिट्टी कुछ सिकुड जाती है और जब सूखने के पश्चात्‌ कण चिपट 
जाते हैँ तो सूखा पिण्ड पूर्व की अपेक्षा अधिक कठोर हो जाता है। जब मिट्टीकण अति 
सूक्ष्म होते है तो उनमे ससक्ति-बल अधिक होता है और मिट्टी का पिण्ड सुखाने के पश्चात्‌ 
और भी कठोर हो जाता है, जैसा कि अधिक लचीली मिट्टियो मे देखा जाता है। अत. 
अधिक सूक्ष्म कणवाली मिट्टी कम लचीली मिट्टी की अपेक्षा, लचीलेपन के छिए अविक 
पानी लेती है, सूखने पर अधिक सिकुडती है और सूखने के पश्चात्‌ अधिक कठोर 
हो जाती है। 


लचीलेपन का नापना--मिट्टियो के रचीलेपन नापने की समस्या का कोई बहुत 
सन्‍्तोषजनक हल नहीं निकला है। समय-समय पर बहुत-सी विधियाँ प्रस्तावित की 
गयी है, परन्तु उनमे से अधिक के विरुद्ध कोई-न-कोई आक्षेप उठ चुका है। 


सबसे अधिक प्रयोग मे आनेवाली विधि में जो आज भी प्रयोग की जाती है, 
मिट्टी के लचीलेपन का स्पर्श से अनुमान लगाया जाता है और मिट्टी को अधिक लचीली' 
या अल्प लचीली की श्रेणियों में वर्गक्रित कर देते हें। एक अनुभवी व्यक्ति यह कार्य 
काफी सनन्‍्तोषजनक ढग' से कर सकता है । 


यन्त्र द्वारा लचीलापन नापने के लिए बिशोफक (85८70) ने प्रस्ताव 
रखा कि लचीली मिट्टी को एक चौडे सिलिण्डर के छिद्र में से दबाव के साथ निकाला 
जाय जब तक कि इस प्रकार बनी पेन्सिल स्वत नट्ट जाय। मिट्टी की बनी पेसिल की 
लम्बाई टूटते समय जितनी ही अधिक होगी वह मिट्टी उतनी ही अधिक रूचीली होगी । 


किसी मिट्टी के अधिकतम लचीलेपन को ज्ञात करने के लिए लान्गन बैक 
(.॥08०0 2८८४६) और ग्राउण्ट (57078) ने विकाट की सुई (५॥८४४६ ४७८०८) 
के प्रयोग को प्रस्तावित किया है। ग्राउप्ट ने सन्‌ १९०५ ई० में ७ वर्ग सेण्टीमीठर 
क्षेतिज काट की विकाट की सुई को आधे मिनट में ४ सेण्टीमीटर की गहराई तक 
घुसाने के लिए आवश्यक शक्ति भार द्वारा नापी । 
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बी० जोके ने १९०४ ई० में परख ब्रेलन तेयार किया जो ६० मिलीमीटर ऊँचा व 
३० मिलीमीटर व्यास का था। उसने ताजा बने बे लतो पर यन्त्र दा रा इतना बल लगाया 
कि वे दो भागों में टूट गये। उसने इस विक्ृति ([02४607709) को पदार्थ की तनन 
क्षमता (7०79०-४7८7207) से गुणा किया और इस गृणनफल का नाम उसने 
लचीलापन गृणाक रखा। इस विधि के विरुद्ध यह आक्षेप लगाया जाता है कि इसमे 
परख बेलन की प्रसार-सीमा खीचनेवाले बल की मात्रा तथा लगाने की गति पर 
निर्भर करती है। खीचनेवाले बल की गति अधिक होने पर बेलन की प्रसार-सीमा 
बढ जाती है। 


ऐसले ने १९११० मे मिट्टी में उपस्थित कलिल की अवशोषण-शक्ति मालाशाइट 
ग्रीन (2(/०[9८0706 27०८० ) के घोल द्वारा निकाली। यह विलयन ६ ग्राम माला- 
शाइट को १ लीटर पानी में घोलकर बनाया गया था। उसने सलाह दी थी कि किसी 
मिट्टी में उपस्थित कलिल की मात्रा उस मिट्टी के लूचीलेपन का एक अनुमान है। 
आलोचको, विशेष कर मेलर ( १९२२ ई० ) ढ्वारा इस बात की ओर सकेत किया गया कि 
मिट्टियो में उपस्थित कलिल भिन्न प्रकार के तथा भिन्न अवशोषण-शक्तिवाले होते हें। 
काले रग की बॉल-मिट्टी मे कार्बनिक कलिल की काफी मात्रा होती है जो प्राथमिक 
केओलिन में उपस्थित कलिल से भिन्न होना चाहिए । मिट्टी में घुलनशील रूवणों की 
उपस्थिति का रग पदार्थों पर कुछ प्रभाव होता चाहिए। 


ऐतरबगग (:)६८०८:०८४) ने सन्‌ १९११ ई० में लचीलापन-अड्धू (7880707ए- 
प्रधा7८० ) का प्रस्ताव इस कल्पना के आधार पर रखा कि मिट्टियो का लचीलापन 
उसी मिट्टी के पानी की उस मात्रा की उस सीमा के अनुसार घटता-बढता है जिस सीमा 
के अन्दर मिट्टी कार्योपयोगी रहे । अधिक लचीछी मिट्टियो की सीमा अधिक होती है। 


एतरबर्ग ने पानी की विभिन्न मात्राओ के आधार पर मिट्टी की अवस्थाओ को 
५ भागों में बॉटा है, जो इस प्रकार हं-- 


(क) तरलता की ऊपरी सीमा या वह अवस्था जब मिट्टी घोला ( (.9ए ४79) 
पानी की तरह बहे । 

(ख) तरलता या बहाव की निचली सीमा जब कि मिट्टीपिण्ड के दो भाग उथली 
तहतरी में हाथ द्वारा चलाये जाने पर कठिनता से ही साथ-साथ चल सके, जिसको 
साधारणत मिट्टी का गारा (29ए-774) कहा जाता है । 
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(ग) औसत लचीलापन या वह दशा जिसमे मिट्टी सर्वाधिक कार्योपयोगी होती 
है और चिपकनी नही होती । इस अवस्था में मिट्टी धातुओ पर नहीं चिपकेगी । 


(घ) बेलन सीमा। इस अवस्था में मिट्टी को आधार-तल पर हाथ हारा रगडकर 
उसके तार नही बनाये जा सकते । कार्योपयोगी अवस्था की यह निचली सीमा है। 


(ड) वह अवस्था जिसमें गीली मिट्टी के कण दबाव छूगाने पर जुडे बिना 
नही रह सकते । 


दूसरी और चौथी अवस्थाओ मे पानी की मात्रा निर्धारित की जाती है और अन्तर 
को मिट्टी के लचीलेपन-अड्डू के रूप में प्रकट करते हे । 


इन पानी की मात्राओ को निर्धारित करने के लिए ५ ग्राम मिट्टी को १२० नम्बर 
की चलती मे छानकर चूर्ण में बदल देते है । इस चू्ं को पोरसिलेन की तश्तरी मे रखकर 
उसमे इतना पानी डाला जाता है कि मिट्टी लेई या गारे जेसी बन जाय। इसके बाद 
इसे एक सेण्टीमीटर मोटी परत में फैला देते है। एक त्रिभुजाकार भाग इस गारे में 
से काट लिया जाता है। अब तश्तरी को हाथ से जल्दी-जल्दी थपथपाते हू । तत्पर्चात्‌ 
इतनी मिट्टी और डालते है कि पिण्ड इतना कडा हो जाय कि कठिनता से साथ-साथ 
बह सके। अब पानी की मात्रा निर्धारित की जाती हे। बेलन-सीमा निर्धारित करने के 
लिए कडी अवस्था में मिट्टी कागज पर डोरे बनाने के लिए बेली जाती है। इसके बाद 
इसमे इतनी मिट्टी और डाली जाती है कि मिट्टी का डोरा चटक जाय । इस समय फिर 
पानी की मात्रा निर्धारित करते हे। यह मात्रा बेलन-सीमा बताती है। 


इस विधि में व्यक्तिगत कुशलता अधिक निहित है तथा एक ही मिट्टी विभिन्न 
व्यक्तियों द्वारा परीक्षा करने पर भिन्न अड्डू देती है। 


मेलर द्वारा १९२२ ई० में सिर|श्जर व एमरी ($झा॥8० भाते शिग्र:प्र) 
विधि का वर्णन किया गया है। इस विधि में रूचीली मिट्टी से दो सेण्टीमीटर व्यास की 
एक गोली बनायी जाती है। इस गोली को एक कॉच के तख्ते पर रख ऊपर से एक पिस्टन 
द्वारा दबाया जाता है। इस पिस्टन की ऊपर-तीचे की गति नापी जा सकती है। 
पिस्टन को धीरे-धीरे इतना दबाया जाता है कि गोली दबकर चटक जाय। 


अब अगर ? (पी) गीली मिट्टी का लूचीकापन बताये, २. (आर) पिस्टन का 
वह अधिकतम दबाव बताये जिसे गोली सहन कर सकी है और $ (एस) विक्ृति की 
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वह मात्रा है जो गोली में चटकने से पूर्व आयी थी तो & (ए) और 59 (बी) को 
नियताडू, मानकर यह समीकरण प्राप्त होता है-- 


ए -- ए (72---0) (5-8) 


यदि एक ही यन्त्र सर्देव प्रयोग किया जाय तो ९, & तथा 3 का मान मालम 
करना आवश्यक नही है और हम निम्नलिखित समीकरण प्रयोग कर सकते हे--- 


? -- ॥२ ८ $ 


हॉल ([49) ने इस विधि का विरोध किया है, कारण एक ही मिट्टी से हर बार 
एक ही परिणाम पाना कठिन होगा क्योकि पानी की विभिन्न मात्राओ से लचीलापन 
भिन्न हो जायगा । 


छ्विव्मोर ने १९३५ ई० में मिट्टियो का रहूचीलापन नापने की एक नयी विधि 
निकाली । इस विधि में एक उपकरण द्वारा एक निश्चित भार का पिस्टन प्रयोग किया 
जाता है। इस पिस्टन के नीचे का भाग अड्ध गोले के आकार का होता है । इस 
पिस्टन को लचीली' मिट्टी के पिण्ड पर निश्चित समय तक रखकर पिस्टन की पिण्ड में 
धँंसान नापी जाती है। अपने निरीक्षणो के आधार पर उसने यह सूत्र निकाला--- 


6 >> 8» ६१८ ? 
यहाँ (-निश्चित समय मे धेंसने की दूरी है । 
9 तथा ६ अद्धंगोले में प्रयुक्त भार, अद्धंगोले के व्यास तथा मिट्टी 
के गुणों पर निर्भर हे । 
75"-मिट्टी के लचीलेपन की नाप है । 
छ्विव्मोर का कहना है कि अद्धंगोलाकार पिस्टन-भाग को धँसाने में कोई एसी 
बाधा नही होती जैसी कि चपटे पिस्टन को धँसाने में होती है। बडे कण चपटे पिस्टन 
के किनारो पर धँसने में बाधा डालते हू । 
मिट्टियों पर विद्युद्विश्लेष्य का प्रभाव--जसा कि पूर्व ही कहा जा चुका है, मिट्ठियाँ, 
प्र।क्ृतिक साधनों द्वारा चट्टानों के विच्छेदन से बनी है, जिनमे से घुलनशील भाग 


निकल गया है। इस प्राथमिक मिट्टी पर पानी की निरन्तर अधिककाछीन क्रिया से 
कुछ अघुलनशील भाग कलिल पदार्थ मे बदल गया है। अर्थात्‌ कण इतने सूक्ष्म हो गये 
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है कि पानी मे काफी समय तक आलम्बन रूप में रहेगे और बडे कणो की भाँति जमकर 
बैठ नही जायेंगे। इस कलिल पदार्थ की किसी मिट्टी में मात्रा, मुख्य रूप से उसके पूर्व 
इतिहास और पानी के क्रियाकाल पर निर्भर करती है। इंग्लेण्ड मे चीनी मिट्टी धोने 
की पुरानी विधि से (जिसमे मिट्टी पानी के साथ नलो द्वारा मीलो ले जायी जाती है) 
जम॑नी की शीघह्नतापूर्ण विधि की अपेक्षा अधिक लचीली मिट्टी मिलती है। बॉल- 
मिट्टियों में, जिन पर अधिक काल तक पानी की क्रिया होती रही थी, चीनी मिट्टी की 
अपेक्षा अधिक कलिल पदार्थ रहता है। मिट्टी में उपस्थित कलिल पदार्थ काबेनिक तथा 
अकाबंनिक दोनो ही प्रकार के हो सकते है । कलिल घोल तथा वास्तविक घोल की 
पहचान एक शक्तिशाली प्रकाश-पुज भेजकर की जाती है। ऐसा करने पर कलिल घोल 
गेंदला दीखेगा और वास्तविक घोल पूर्ण स्वच्छ दीखेगा। कलिल पदाथ अल्ट्रा फिल्ट- 
रेशन द्वारा अलग किये जा सकते हे। इसके लिए कलिल जिलेटिन या जानवर की 
झिल्ली का प्रयोग किया जाता है। 


जब अम्ल, किसी धातु का अम्लीय लवण या साधारण नमक, किसी कलिल घोल 
भे डाले जाते है तो सृक्ष्म कण स्कदित ((०५४००७४८) हो जाते है और कलिल जेल 
बनकर नीचे बठ जाते हे। इस परिवर्तत को कलिल का ऊर्ण्यन (00८0980907 
०४ 022076:४४07 ) कहते है । जब अमोनिया या क्षारो के हाइड्रोक्साइड, 
कार्बोनेट, सिलीकेट या बोरेट को थोडी मात्रा में कलिल जेल में डाल दिया जाता है 
तो इसकी उलटी क्रिया होती है अर्थात्‌ जेल घुलकर कलिल घोल बन जाती है। 
कलिल जेल से कलिल घोल बनने की क्रिया को विहनन (000 ०८प्रौॉ४007 07 
?८702४0707 ) कहते है । इस कार मे प्रयुक्त होनेवाले रासायनिको को विद्युद्विश्लेष्य 

कहा जाता है । 


जो लवण अम्लीय (प्॒+) या भास्मिक (09 ) आयनो में विच्छेदित हो 
जाते है ऊष्यंन या विहनन का कारण बन सकते हे । अमोनियम क्लोराइड, मैगनी- 
शियम सल्फेट और बोरेक्स को जब कॉच कलई मे विद्युद्गिश्लेष्य की तरह प्रयोग किया 
जाता है तो ये ऊर्ष्षन करके कॉच कलई के बैठने मे सहायता करते है । 

जब मिट्टी शुद्ध पानी मे आरूम्बित की जाती है तो यह साधारण सूचको से कोई 
क्रिया नही करती, परन्तु जब थोडी-सी मात्रा मे क्षार डाल दिया जाता है तो इससे 
मिट्टी के कणो का आकीर्णन (70087८7४०7 ) बढ जाता है। मिट्टी-पानी आहलम्बन 
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की श्यानता कम हो जाती है। इस क्रिया की व्याख्या इस सिद्धान्त द्वारा की जाती है 
कि ऋण ( - ) आवेशवाले मिट्टी कण समान आवेशवाले (0!) हाइड्रौक्साइल 
आयन द्वारा दूर हटाये जाते है। यह 0 आयन माध्यम का आकीर्णन बढा देता है या 
मिट्टी कणो का विहनन उत्पन्न करता है। यह आकीणंन क्षार की एक निदिचित मात्रा 
तक बढता ही जाता है, पर उससे अधिक क्षार होने पर आकी्णन कम हो जाता है या 
दूसरे शब्दों मे मिट्टी का ऊप्यंन प्रारम्भ हो जाता है। हॉल ने १९२३ ई० में पता 
लगाया कि विभिन्न मिट्टियो का अधिकतम विहनन बिन्दु पी ० एच (एत्र ) ११९ और 
१२ के बीच होता है। 


जब ढलाई मे प्रयोग होनेवाले मिट्टी-घोले को कुछ समय तक रखने की आवश्यकता 
हो तो अनुभव से यह पता चला है कि यदि मिट्टी-घोला बनाते समय अधिक विहनन 
के लिए आवश्यक क्षार प्रयोग किया गया है तो ऊण्येन की प्रवृत्ति पायी जाती है, परन्तु 
यदि इससे अधिक क्षार का प्रयोग किया जाय तो ऊण्यन नही होता। इस तथ्य की 
व्याख्या इस सिद्धान्त द्वारा की जाती है कि क्षार का कुछ भाग मिदट्टी-कणो द्वारा अवशोषित 
कर लिया जाता है तथा ये मिट्टी-कण पानी और क्षार की अधिककालीन क्रिया से और 
अधिक छोटे भागों मे टूठ जाते है । विद्युद्विश्लेष्य का भी कुछ भाग मिट्टी मे उपस्थित 
घुलनशील लूवणो (विशेष कर सल्फेट) से रासायनिक क्रिया करके खर्च हो सकता है। 


जब मिट्टी-घोल मे कोई अम्ल या धातु का अम्लीय लवण डाला जाता है तो उछटी 
क्रिया होती है। मिट्टी के सूक्ष्म कण आपस में स्क दित हो जाते है और अपने बीच काफी 
पानी इकट्ठा कर लेते हे। इससे मिट्टी की श्यानता तथा लचीलापन बढ जाता है। 
एक सीमा तक पहुँचने पर मिट्टी के कण जमकर शी कघ्चता से बैठने प्रारम्भ हो जाते है । 
हॉल ने पता लगाया कि बहुत-सी मिट्टियो की जमकर बैठने की अधिकतम गति २७ 
से ४ पी एच(?) तक होती है। इन सीमाओ मे इतना बडा अन्तर विभिन्न सिट्टियो 
में उपस्थित कलिल की अधिक विभिन्न प्रकृतियों के कारण होता है। अम्ल डालकर 
मिट्टियों का लचीलापन बढाने के सिद्धान्त का उपयोग विशेष कर पोरसिलेन उद्योग मे 
अल्प लचीली मिट्टियों की कार्योपपोगिता बढाने के लिए किया जाता है। 


रक्षक कलिूू--जिलेटिन, गोद, टेनिन या डेक्सट्रिन जैसे पदार्थ जब मिट्टी 
आलम्बन में डाले जाते है तो ये यौगिक सरलतापूवक पानी से आकीणित हो जाते हैं 
तथा मिट्टी कणो के चारो ओर इन कलिल पदार्थों की एक परत चढ़ जाती है जिसके 
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कारण अम्ल या अम्लीय लवणो की क्रिया अब मिट्टी मे उपस्थित कलिल' पर आगे 
नही होती। अत इन पदार्थों को 'रक्षक कलिल' कहते है । रक्षक कलिल मिट्टी घोल 
का विहतन भले ही न कर सके पर ये दूसरे अम्लीय प्रकृतिवाले पदार्थों द्वारा घोले का 
ऊर्प्पन या जमकर नीचे बैठना रोक देते है । जो मिट्टी-बोला अधिक समय तक छोड 
देने पर स्कदित हो जाता है, वह टेनिक या गेलिक ऐसिड मिलाने पर स्कदित नही होगा । 
अत ये पदार्थ रक्षक कलिल पदार्थ के रूप मे प्रयोग किये जाते है । 


कलिल की इन विशेषताओ का मिट्टियों के शुद्ध करने मे तथा ढलाई के लिए मिट्टी 
घोला तैयार करने मे उपयोग किया जाता है। मिट्टी का ढलाई-घोला बनाने में थोडी- 
सी विद्यद्विश्लेष्य की मात्रा डालकर उसे पतला कर लिया जाता है। ठीक प्रकार से 
बने ढलाई-घोले में इतना कम पानी लगता है कि बिना विद्युद्विश्लेष्य के इतने कम पानी 
में केवल कडी कीचड ही बनेगी । किसी विशेष मिट्टी में प्रयोग किये जानेवाले विद्युद्धि- 
इलेष्य का प्रकार और उसकी मात्रा वास्तविक प्रयोग द्वारा निश्चित की जाती है। 
मिट्टी में घुलनशील लवणो की उपस्थिति इस प्रकार सिद्ठी-बोला बनाने में बाधा 
डालती है। 


विद्युद्विइलेष्य का निर्धारण--किसी मिट्टी या मिट्टियो के मिश्रण से ढलाई मिट्टी- 
घोला तैयार करने के लिए यह आवश्यक है कि प्रयोग द्वारा उस विद्युद्विश्लेष्य का प्रकार 
व उसकी ठीक मात्रा निर्धारित की जाय जो मिट्टी-घोले को अधिकतम तरलता या बहाव 
प्रदान कर सके । उत्पन्न बहाव का परिमाण मिट्टी के श्यानता-परिवत्तन पर निर्भर 
करता है। मिट्टी की श्यानता नापने के लिए बहुत से उपकरण व बहुत-सी विधियाँ 
प्रस्तावित की गयी हे । कार्य मे सरलूतम तथा सरलता से प्राप्त होनेवाले उपकरण 
का वर्णन यहाँ दिया गया है। 


इस उपकरण में एक फुट लम्बी १५ इच चौडी कॉँच की नली के दोनों सिरो पर 
कार्क लगा रहता है। ऊपर के काक॑ मे > इच व्यासवाली एक कम चौडी कॉच की 
नली लगी रहती है और नीचे के काके में एक ऐसी ही कम चौडी नली लगी रहती है। 
निचली कम चोडी नली के नीचे के सिरे पर एक रबड नली जुडी रहती है। खडी नली 
के निचले सिरे पर एक चिमटी (?77०7-८०८४) लगी रहती है। 


परीक्षण के लिए मिट्टी में पहले लगभग ६० प्रतिशत पानी मिलाकर उसे गाढे 
घोले के रूप मे परिवत्तित कर लिया जाता है। उसके पश्चात्‌ विद्युद्वि्लेष्य की बहुत 
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थोडी मात्रा (० ०५ प्रतिशत) घोले मे डालकर कुछ समय तक अच्छी तरह मिलाया 


जाता है। अब घोल कुछ पतला ज्ञात होता 
है। यह पतला घोल द्यानतामापक ( ४॥5८- 
०7८८८४) में भर दिया जाता है और नीचे की 
नली से चिमटी खोलकर बहने दिया जाता है। 
चौडी नली के पाइ्व में लगे दो चिह्नो के बीच 
बहाव का समय ज्ञात कर लिया जाता है। 
उसके बाद घोल मे और अधिक विद्युद्विश्लेष्य 
मिलाकर बहाव का समय पृर्ववत्‌ ज्ञात कर लिया 
जाता है। इस प्रकार प्रयोग कई बार दृहराया 
जाता है। अधिक विद्युद्विड्लेष्य डालने से बहाव 
समय कम होते-होते न्यूनतम होकर फिर बढना 
प्रररम्भ हो जाता है। 


विहननकरण में सोडियम कार्बोनिट व सोडि- 
यम सिलीकेट के विशेष अन्तर का समय-समय 
पर विभिन्न व्यक्तियों द्वारा अध्ययन किया गया 
है तथा उसका वर्णन भी किया गया है। साधा- 
रण इवेत मृत्पात्रो तथा पोरसिलेन के पात्रो को 
बनाने के लिए मिट्टी-घोला बनाने में सोडियम 
सिलीकेट अधिक तरलता उत्पन्न करता है और 
सोडियम कार्बोनिट की अपेक्षा कम 7५०,() की 
मात्रा से ही करता है । यदि सिलीकेट मे सिलीका 
का अनुपात अधिक हुआ तो घोल पुन शीक्रता 
से जम जाता है। वेब (५४८७ ) को १९३४ ई० 
में विश्वास था कि अधिकतम तरलता उत्पन्न 
करनेवाले सिलीकेटो का सगठन ०७,(0 23 
४025 570, होता है। 





हर 
मा 
हु | | 


चित्र ५ मिदट्ठी-धोले के लिए 
इयानतामापक (विस्कोसीटर ) 


व्यवहार मे सोडियम कार्बोतिठ, सोडियम सिलीकेट और कास्टिक सोडा का, 
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प्रयोग मिट्टी का ढलाई घोला बनाने मे अधिक होता है। उनके गुणों मे अलग-अरूग 
अन्तर चित्र ६ के रेखाचित्रो 


; से देखा जा सकता है। 
(१) कास्टिक सोडा। 
ल्ष (२) सोडा काबनिट । 
९ (३) सोडा सिलीकेट। 


! 
री जबसोडा कार्बोनिट मिट्टी 
के गाढे घोल मे मिलाया जाता 
हे है तो इस लवण की बहुत 
० थोडी-सी मात्रा के मिलाने से 
लेवपा किन मम 6 
पर ही घोला पतला हो जाता है, 
चित्र ६ विभिन्न विद्युद्विस्लेष्यों का प्रभाव परन्तु बाद में किसी सीमा तक 


और अधिक मात्रा बढाने से घोल और अधिक पतला नही होता । यह दशा उसी छूवण 
के दो-चार बार और मिलाने पर भी रहती है तथा उसके पश्चात्‌ जैसा कि रेखाचित्र २ 
में दिखाया गया है, घोला फिर गाढा होना प्रारम्भ हो जाता है। 


कास्टिक सोडा का प्रभाव सोडा कार्बोनेट के प्रभाव से बिलकुल भिन्न है । कास्टिक 
सोडा की बहुत थोडी-सी मात्रा गाढे घोले को काफी तरल बना देती' है और मिट्टी की 
स्थिर अवस्था भी अल्प काल तक ही रहती है। उसके बाद पतला घोला बहुत शी प्रता 
से गाढा होना प्रारम्भ कर देता है, जेसा कि रेखाचित्र १ भे इन सब दशाओ को 
स्पष्ट दिखाया गया है। 

रेखाचित्र ३ मिट्टी के गाढे घोलो पर केवल अकेले सोडा सिलीकेट का प्रभाव 
दिखाता है। यह सोडा कार्बोतिट की अपेक्षा अधिक शी घ्रता से तरलता उत्पन्न करता है, 
परन्तु उतनी शी प्रता से नही जितनी कि कास्टिक सोडा से होती है। घोले का स्थिर 
काल भी कास्टिक सोडा की भाँति कम है, पर लूवण की अधिकता घोल को कास्टिक 
सोडा की अपेक्षा धीरे-धीरे, परन्तु सोडा का्बोनिंट की अपेक्षा अधिक शीघ्नता से गाढा 
कर देती है । 


असल प्रभाव (507778)--गीली मिट्टी का रूचीछापन बढाने के लिए 
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उसे नम व ठडी जगह में कुछ दिनो तक रखा जाता है जिससे उस पर प्राकृतिक प्रभाव 
हो सके। इस विधि की सम्भावित क्रिया मे काबंनिक पदार्थों के विच्छेदन से तनु अम्ल 
घोल बनते है । ये अम्ल मिट्टी के सूक्ष्म कणो का ऊण्यंन करके लूचीलेपन को बढाने 
की प्रवृत्ति रखते है। यदि मिट्टी मे क्षारो की मात्रा अधिक हुई तो इस विधि द्वारा 
मिट्टी के लचीलेपन में वृद्धि सीमित या समाप्त हो सकती है। सेगर ने प्रस्ताव रखा कि 
यदि किसी मिट्टी में क्षारों की मात्रा अधिक हो तो थोडी मात्रा में पुराना सिरका 
(५४८४५) या तनु एसेटिक एसिड मिला देना चाहिए। इससे मिट्टी-ककणों पर 
अम्ल-क्रिया अच्छी तरह होती है। कारण मिट्टी के क्षार सिरका से उदासीन हो 
जाते है । 


रोहलेण्ड ने नियम निकाला कि अम्ल-क्रिया ठडे वातावरण में होनी चाहिए, 
कारण मूलरूप से यह एक कलिल क्रिया है, परन्तु स्पुरियर (ले $%फाए०) 
और वाट्स (8 $ ५७७४४८४) का विचार है कि अम्ल-क्रिया के समय ८०-९० 
फारेन हाइट तापक्रम को प्राथमिकता देनी चाहिए। पुराने कुम्हारो का विचार है कि 
जल-निष्कासन यन्त्र द्वारा छानी गयी और सुरग भदटी द्वारा शीघ्नता से सुखायी 
गयी मिट्टी का लचीलापन कम होता है, परन्तु सुखानेवाले कडाहो मे धीमी आँच से 
सुखायी गयी मिट्टी का लचीलापन अधिक होता है। 


ग्लिक और बेकर (७॥८६८ 290 82८०८) के प्रयोगो से यह सिद्ध हो चुका 
है कि इस विधि द्वारा मिट्टी का छचीलापन बढाने में जीवाणू महत्त्वपूर्ण भाग लेते है । 
एक मिट्टी का मिश्रण लिया गया जिसमे प्रारम्भ में कई प्रकार के जीवाणु थे। कुछ मास 
के पश्चात्‌ देखा गया कि उसमे जीवाणु कम प्रकार के रह गये हे, परन्तु उनकी सख्या 
बहुत अधिक बढ गयी है तथा मोल्ड और ईस्ट (५८०४८) की अनुपस्थिति भी पायी 
गयी। इन अन्वेषकों के अनुसार जीवित जीवाणुओ के विकास का सर्वोत्तम तापक्रम 
८५" फ है और यह पता लगा था कि रूगभग एक मास तक लचीलेपन में क्रमशः 
विकास होता है, उसके बाद रूचीलेपन का विकास घट जाता है। 


मिट्टियो का छचीलापत, कलिल जेल, एल्यूमिना, गरम स्टाचे, डक्सट्रिन, जिलेटिन, 
ग्लाईकोजन या दूसरे एन्‍्जाइमो (!%29५77०5) और टैनिन मिलाने से बढाया जा 
सकता है। इस प्रकार का कृत्रिम या तथाकथित लचीलापन प्राकृतिक लूचीलेपन से 
बिलकुल भिन्न है। प्राकृतिक लचीलेपन में थोडी-सी वृद्धि पीसने तथा पानी के साथ 
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काफी समय तक गूँधने से हो जाती है। पानी के गूँधने से मिट्टी-पदार्थों मे जल-विश्लेषण 
हो जाता है । 


प्रक्ृतिक प्रभाव (५7८७६7८८7४ )--इस विधि में मिट्टी पर वातावरण अर्थात्‌ 
सूर्य, वर्षा, पाला, बर्फ और हवा आदि की क्रिया होने दी जाती है। बारी-बारी 
से गरम व ठडे होने से मिट्टी कण सूक्ष्म कणो में दूट जाते हे और पानी की निरन्तर 
अधिककालीन क्रिया से जल विश्लेषित होकर अधिक कलिल पदार्थ बनाते हे, और 
इस प्रकार मिट्टी का लचीलापन बढ जाता है। प्राकृतिक क्रियाएँ मिट्टी में अपब्रव्यों को 
भी कम करती है। मिट्टी में उपस्थित अघुलनशील छौह-लवण, पानी और हवा की क्रिया 
द्वारा घुलनशील हो जाते है। वर्षा द्वारा ये घुलनशील लवण घुलकर निकल जाते है 
और मिट्टी अधिक तापसह तथा समाग हो जाती है। एक अग्नि-मिट्टी के प्राकृतिक 
क्रियाओ से पूं और पदचात्‌ के निम्नलिखित आपेक्षिक अध्यपन से प्राकृतिक क्रियाओं 
का प्रभाव स्पष्ट हो जायगा । 


प्राकृतिक क्रियाओ के 





पूर्व परचात्‌ 

सिलीका ६४६२ ६४ ७ 
एल्यूमिना २१६५ २२ ९ 
फेरिक आवसाइड १ ४८ १३ 
कलशियम आक्साइड १९८ १० 
क्षार १६२ ७ ७ 
हानि ८५२ ९२५ 
योग ९९ ८७ १०० १ 


जिन सिद्टियों में प्राकृतिक क्रियाओ द्वारा अपद्रब्य विशेष मात्रा में कम नही होते 
उन मिट्टियों में भी अपद्रव्यो के हानिकर प्रभाव काफी कम हो जाते है । लौह तथा 
दूसरे अपद्रव्य इस क्रिया से बहुत ही सूक्ष्म कणो मे विभाजित हो जाते है और पूरे पिण्ड 
में समान रूप से फेल जाते हैं । इसको पकाने पर इनकी उपस्थिति से कोई हानि नही 
होती । 


फ्ल्सपार--फेल्सपार कुछ खनिजो के वर्ग का नाम है। ये खनिज चट्टानों के 
महत्त्वपूर्ण अवयव होते है । आस्नेय चद्टानो मे उपस्थित लगभग ६० प्रतिशत खनिज 
फेल्सपार होते है । इनका साधारणतया मान्य सूत्र १0. 2],0, 650), है, 
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जिसमे 7९० पोटाश, सोडा या चूना जैसे भास्मिक आक्साइड को प्रदर्शित करता है। 
साधारणतया एक अच्छे फेल्सपार का सगठन इस प्रकार होता है--सिलीका ६५%, 
एल्यूमिना १८५७ और पोर्टशियम आक्साइड १६ ५%,। दवेत मृत्पात्र बनाने के लिए 
अ्रयोग किये जानेवाले फेल्सपार मे लौह आक्साइड ० ५% से अधिक नही होना चाहिए। 


विभिन्न प्रकार के फेल्सपार एक दूसरे से पूर्ण रूपेण अलूग-अलूग' नही किये 
(पहचाने ) जा सकते। एक प्रकार का फेल्सपार दूसरे प्रकार के फेल्सपार मे धीरे-धीरे 
बदला करता है। इस प्रकार सोडा फेल्सपार या अल्बाइट (4[776) सोडा से पोटाश 
में बदलता है। इस परिवत्तंन मे आपेक्षिक घनत्व २ ५ से २ ६ तक बदलता है। और्थोक्‍्लेज 
(०7:70८958) फेल्सपार का आपेक्षिक घनत्व प्राय २५ होता है। और्थोक्‍्लेज 
फेल्सपार का मुख्य प्रकार है जिसका मृद्‌-उद्योग मे प्राय. प्रयोग किया जाता है। 


शुद्ध क्षार फेल्सपार पारदर्शक व रगहीन होते है । पारदर्शक फेल्सपार को चन्द्र- 
कान्त मणि (१०००-७४006) कहा जाता है और हीरे के रूप में उसका प्रयोग होता 
है। बहुत से फेल्सपारों का रग उनमे सृक्ष्मकणीय पदार्थों की उपस्थिति से होता है। 
ये कण वर्णक (7787767:) की तरह काम करते है । कुछ फेल्सपार कणो की अपार- 
दर्शकता बहुत से रगहीन पदार्थों के समुदाय की उपस्थिति से होती है। पीली, गुलाबी 
व लाल रग की आभाए फेरिक आक्साइड की उपस्थिति से आ सकती है यद्यपि निस्तापन 
के पदचात्‌ स्केण्डेने विया के लाल फेल्सवार मे वही के सफेद फेल्सपार की अपेक्षा अधिक 
इवेत आभा होती है। गुलाबी फेल्सपार मे एक ही आभा रहती है। चना फेल्सपार 
या ऐनो रथाइट ()४07777:८) में गहरे भूरे रग का फेल्सपार अधिक मिलता है। 


ओऔश्थोक्‍्लेज का एक निर्चित गलनाडू नही होता । यह प्राय बढते हुए तापक्रम 
के साथ-साथ धीरे-धीरे गलता है। यदि महीन चूर्ण के रूप में हो तो अपेक्षाकृत कम ताप- 
क्रम पर व सरलतापूवक गलता है । फेल्सपार के गलनाडू; ११३०“ से ० से १२००" 
से० तक हैं। ११७० से० पर निस्तापन करने से फेल्सपार कुछ फैलता है। अतः आपे- 
क्षिक घनत्व भी कुछ कम हो जाता है। कारण कुछ और्थोक्‍लेज ल्साइट (प८८८) 
में बदल जाता है। 


&8,0 8,0, 690,->77,0 8! 0,.4570, + 2870,. 


पिघला हुआ फेल्सपार दूधिया दवेत रग का मालूम होता है। अल्बाइट के चूर्ण 
को भिगोने पर यह छाल लिटमस को नीला कर देता है, कारण पानी द्वारा खनिज का 
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जलू-विद्लेषण होकर आल्कली सिलीकेट बनता है। जब और्थोक्‍लेज को पानी के साथ 
महीन पीसा जाता है तो अमोनियम लवण, चूना या जिप्सम-जैसे पदार्थों के मिलाने 
से पानी में घुलित क्षार की मात्रा बढ जाती है। फेल्सपार पर प्राकृतिक प्रभाव बहुत 
शीघ्र पडते है तथा इस क्रिया मे सर्वसाधारण अन्तिम उत्पादन स्फटिक और केओलिन 
है, परन्तु दूसरे जलयोजित एल्यूमिनियम सिलीकेट भी बनते हें। 


सैगर के अनुसार पोरसिलेन पकाते समय फेल्सपार में भास्मिक गुण रहते है और 
इस तापक्रम पर क्षारों के साथ अति सतृप्तीकरण दिखाते है । यदि पिण्ड से स्फटिक 
न हो तो यह क्षार मिट्टी से क्रिया करके न तो कॉचीय पदार्थ ही बनाते है और न चमक 
ही उत्पन्न करते है, परन्तु यदि स्फटिक हो तो यह स्फटिक क्षार से क्रिया करता है और 
पोरसिलेन की कॉचीय और चिकने होने की विशेषता प्रकट होती है । 


कुछ और्थोक्‍्लेज फेल्सपार के विश्लेषण नीचे दिये जाते है--- 











मे त्त्तक्म्म्म्फ्फ | छह [| नी मेंगर्न गि- 
और्थोक्‍्लेज का प्रकार सिलीका | ५, आक्सा-| चूना |; नी क्षार | हानि 
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चीनी पत्थर--यह पत्थर आशिक विच्छेदित ग्रेनाइट चट्टान होती है जो 
प्राय ताजे व आशिक केओलीनीकृत स्फटिक और फेल्सपार की बनी होती है। 
रासायनिक सगठन में पेगमेटाइट (72०४27727(८) चट्टान की भाँति होती है और 
फेल्सपार के स्थान पर प्रयुक्त की जाती है। इस पदार्थ का इग्लेण्ड में बहुत प्रयोग 
होता है और विशेष कर एक स्थानीय प्रकार के, कानंवाल के निकट अधिक पाये 
जानेवाले पत्थर का अधिक उपयोग किया जाता है। इसे कानिश स्टोन कहते ह। 
यह एक पीली साधारण आकार के कणोवाली ग्रेनाइट चट्टान है जिसमे फेल्सपार इतनी 
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काफी केओलीनीकृत अवस्था में मिलता है कि यह टूटने पर चूर्ण हो जाती है। चीनी 
पत्थर और चीनी मिट्टी की आशिक केओडीनीकृत चट्टान में कोई स्पष्ट विभाजन- 
रेखा नही है। कभी-कभी तो ये दोनो एक दूसरे के पास एक ही खान में से खोदकर 
निकाले जाते हे । 


चीनी पत्थर इतना कठोर होता है कि चीनी मिट्टी की चट्टान की भाँति सरलता 
से तोडा नही जा सकता । इसे साधारण ग्रेनाइट चट्टान की भाँति ही बारूद की 
सहायता से तोडकर, खोदकर निकाला जाता है । 


चीनी पत्थर कई प्रकार का होता है, परन्तु जिसकी कुम्हारो द्वारा अधिक माँग है 
वह कठोर तथा हलके बैगनी रग का होता है। यह बेगनी रग, बेगनी फ्लोरस्पार 
(#प0757०:) की उपस्थिति से होता है। 


यह पत्थर बड-बडे रूकडी के हौजो मे पानी के साथ पीसा जाता है। इन हौजो 
का फर्श कठोर पत्थर से बनाया जाता है जो सरलतापूर्वक स्वय न रगडा जा सके। 
पीसने के लिए एक भारी पत्थर का टुकडा हौज में चक्की की भॉति यन्त्र-द्वारा घुमाया 
जाता है। इस घूमनेवाले पत्थर तथा फझशे के पत्थर के बीच चीनी पत्थरों के टुकडे 
रगड़ने से पिसकरः महीन चूर्ण हो जाते है और पानी के साथ घोला बन जाते है । 
घोला अवस्था मे ही प्राय इन्हें कुम्हारो को बेचा जाता है। घोला अवस्था मे चीनी 
पत्थर फेल्सपार के घोल की अपेक्षा अधिक चिपचिपा होता है । 


चीनी पत्थर का आपेक्षिक घनत्व लगभग २ ६ है और यह लगभग १२०००" से ० 
पर पिघलकर काँच जैसा पिण्ड हो जाता है। 


चीनी पत्थर के कुछ विश्लेषण नीचे दिये जाते है । 


रह 
पत्थर प्रकार सिलीका मिना सता-| चूना मगती- क्षार | हाति 
शिया 
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स्फटिक और चकमक पत्थर (0पर४८४ ८८ 7 )--यह प्रकृति में बहु- 
तायत से मिलतेवाले सिलीका के विभिन्न रूप हे। सिलीका के ये रूप मुख्य तीन भागो 
मे रखे जा सकते है--( १) केलासीय, (२) जल्योजित, (३) अकेलासीय । केलासीय 
सिलीका के तीन रूप हे--सफटिक, ट्राइडाइमाइट ( 7 ४6977४९ ) तथा ऋतटठो- 
बेलाइट । ये तीनो केलासीय रूप भौतिक गुणों मे एक दूसरे से बिलकुल भिन्न होते हे, 
परन्तु सबका एक ही रासायनिक संगठन 570, होता है। शुद्ध होने पर स्फटिक 
बिलकुल रगहीन तथा पारदर्शक होता है और प्रकाश विज्ञान मे काम आता है। यह 
क्रिस्टल ((7५४८४।) कहलाता है। हिन्दी मे क्रिस्टल को बिल्लौर कहा जाता है 
और रत्नपत्थर के रूप मे इसका प्रयोग किया जाता है, परन्तु यह कभी-कभी ही 
पूर्णरूपेण शुद्ध अवस्था मे पाया जाता है। प्राय थोडी मात्रा में अपद्रव्य रहते है जो 
क्रिस्टल को रण प्रदान करते हे या अपारदर्शक बना देते है । इसका आपेक्षिक घनत्व 


२६० होता है। 


लगभग ८७०* से ० पर गरम करने से स्फटिक क्रिस्टल दूसरे रूप ट्राइडाइमाइट 
में बदल जाता है। ऐसा करने में इसका आयतन १६ प्रतिशत बढ जाता है तथा आपे- 
क्षिक घनत्व कम होकर २ २७ हो जाता है और आगे १४७०" से० तक गरम करने पर 
आपेक्षिक घनत्व बढकर २९३४ हो जाता है तथा आयतन लगभग २ प्रतिशत और कम 
हो जाता है। इस रूप को ऋस्‍्टोवेलाइट कहते हे । १७२० से० तक गरम करने से यह 
ऋस्टोवेलाइट २ २१ आपेक्षिक घनत्ववाले सिलीका कॉच मे बदल जाता है और आयतन 
में लगभग २० प्रतिशत वृद्धि हो जाती है। इन विभिन्न अवस्थाओ में अण्‌ गति बहुत 
कम होती हे और प्राय साधारण तापक्रम पर अधिक समय तक दो' भिन्न अवस्थाएँ 
साथ-साथ रखी जा सकती है, यद्यपि प्रवृत्ति स्थायी रूप मे बदलने की पायी जाती है । 


दूधिया पत्थर या उपल (07०) अकेलास तथा जलयोजित सिलीका है जिसमे 
लगभग १२ प्रतिशत तक पानी रहता है। इसके कुछ चुने हुए नमूने रत्न-पत्थर के रूप 
में काफी अच्छे समझ जाते है । कारण यह साधारण प्रकाश के सातो रगो को अवर्णनीय 
चमक की पूर्ण उज्ज्वल आभा में प्रतिबिम्बित करता है । 


चकमक पत्थर, चर्ट ((४6८४:) तथा चेलसीडोनी ((:9]०८१०४४) मे न्यूना- 
घिक अकेलास सिलीका होती है। कुछ केलासीय सिलीका भी इतनी थोडी मात्रा 
मे मिली रहती है कि उसका पता रूगाना कठिन होता है। अत यह खनिज केवल 
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अकेलास सिलीका ही समझे जाते हूँ परन्तु अब इन्हे सुक्ष्म-केलास कणमय ((7796० 
०7ए४४०/॥6) माना जाता है। 


चकमक पत्थर प्रकृति मे भूरे या काले रगो के छोटे टुकडो या पिण्डो के रूप में 
मिलते हे । ये नाभिक (7ए८८४७) पदार्थों के चारो ओर सिलीका के धीरे-धीरे अब- 
क्षेपण से बने समझे जाते हे । इनमें कभी-कभी सूक्ष्म मात्रा में समुद्री मछलियो, स्पज 
या दूसरे समुद्री जीवाणुओ की उपस्थिति पायी जाती है। इनमे प्राय ९५ प्रतिशत 
सिलीका होती है। मुख्य अपद्रव्य खडिया और कार्बनिक पदार्थ होते हें। चकमक 
पत्थर का आपेक्षिक घनत्व लगभग २ ६ होता है, यह लगभग १७२०" से ० पर पिघलता 
है। गरम करने पर आपेक्षिक घनत्व कम होता है और स्फटिक की अपेक्षा प्रसार अधिक 
होता है। मृद्‌-उद्योग मे काम आनेवाले निस्तापित चकमक पत्थर का आपेक्षिक घनत्व 
२३ से २४ तक होता है। निस्तापित करते समय भूरे रग का चकमक पत्थर काले की 
अपेक्षा जल्दी चूर्ण हो जाता है, कारण भूरे में प्रसार की गति अधिक होती है । 
चकमक पत्थर मे रग प्रदान करनेवाले पदार्थ नाइट्रोजनयुक्त हाइड्रोकाबंन होते है 
जो ताप द्वारा सरलता से विच्छेदित हो जाते है । 


सस्‍्फटिक और चकमक पत्थर को १३००* से० पर गरम करने से विभिन्न प्रभाव होते 
है। एक में दूसरे की अपेक्षा प्रसार अधिक शीकघ्रता से होता है तथा उसी हिसाब से 
आ० घनत्व कम होता जाता है। गरम करने पर चकमक मे परिवत्तन बहुत शीघ्र होता 
है जब कि स्फटिक मे यह परिवत्तंन अपेक्षाकृत धीमी गति से होता है। १७०००“ से ० 
पर ३ घण्ट गरम करने से लगभग ६५ प्रतिशत स्फटिक कम घने रूप में बदल जाता है 
जब कि केवल १४०० से ० पर तीन घण्टे गरम करने से रूगभग पूरा चकमक पत्थर 
कम घने रूप मे बदल जायगा। गरम करने पर चकमक पत्थर की केवल प्रसार गति 
ही स्फटिक की अपेक्षा बहुत अधिक नही होती, वरन्‌ उसका आपेक्षिक घनत्व भी 
स्फटिक की अपेक्षा बहुत अधिक कम हो जाता है। रीक और एण्डाल (/7097) ने 
१९१३ ई० में दिखाया कि चकमक पत्थर का आपेक्षिक घनत्व कठोर पोरसिलेन भट्ठी 
में एक बार पकाने के पश्चात्‌ २ २३ हो जाता है, जब कि स्फटिक का इसी भट्ठी मे 
१० बार पकाने पर २ ३३ होता है। अत यह आशा नही करनी चाहिए कि मिट्टी के 
पात्रों में पकाने के पश्चात्‌ स्फटिक तथा चकमक का समान व्यवहार होगा। 


उच्च तापक्रम पर पकाया गया चकमक पत्थर कम तापक्रम पर पकाये गये चकमक 
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पत्थर की अपेक्षा अधिक क्रियाशील होता है। बिना पकाये गये चकमक या स्फठटिक 
तथा मिट्टी के मिश्रण से बने पात्रो पर चिकन-प्रलेप' सरलता से नही होता परन्तु उच्च 
तापक्रम पर पकाये गये चकमक या स्फटिक तथा मिट्टी के मिश्रण से बने पात्रों पर 
चिकन-प्रढेप सरलता से हो जाता है। जो सिलीका निस्तापित न की गयी हो वह 
दूसरे पदार्थों से कम शीघ्रता से सयोग करती है। अत यदि उच्च तापक्रम पर पात्र 
न पकाये जायें तो कठिनाई हो सकती है। यूरोपीय देशो' के कुम्हार बिना पकायी गयी 
रेत का प्रयोग करते है, इसीलिए अपने पात्रो को इश्लेण्ड के कुम्हारो के पात्रों की अपेक्षा 
वे उच्च तापक्रम पर पकाते है। कारण इब्लेण्ड के कुम्हार सदेव निस्तापित चकमक 
का प्रयोग करते हे । 


पीसे हुए पदार्थे पर पीसने की विधि का भी कुछ प्रभाव पडता है । सूखे पिसे चक- 
मक में गीले पिसे चकमक की अपेक्षा' अति सूक्ष्म कण कम मात्रा में रहते है। चकमक 
और स्फटिक दोनो के कणों की सृक्ष्मता का सिट्टी के पात्रों पर बहुत ही गहरा प्रभाव 
पडता है। सिलीका के कणो की सूक्ष्मता फेल्सपार के कणों की सूक्ष्मता की अपेक्षा 
पकाने के तापक्रम को कम करने मे अधिक प्रभाव डालती है। चकमक व स्फटिक के 
कणो की सृक्ष्मता में वृद्धि उनके आयतन में वृद्धि करती है। पात्र में सिलीका के कण 
जितने ही सृक्ष्म होगे पकाने पर पात्र उतना ही कम रन्ध्रमय होगा तथा उस पर चिकन- 
प्रेपन भी उतना ही कम चटकेगा, परल्तु पात्र के चटकने की सम्भावता अधिक हो 
जायगी । 


अस्थि राख--यह जानवरो की, विशेष कर बैलो की हड्डी जलाकर बनायी जाती 
है। मिट्टी के पात्रों के लिए घोडे व सुअर की हड्डियो का प्रयोग अस्थि राख बनाने में 
नही होता । कारण इससे पके हुए पात्र पर रग उत्पन्न हो जाता है। अस्थि राख 
कार [सायनिक सगठन केलशियम फास्फेट (०७३ (?04), है और इसका प्रयोग 
अधिकतर बोन चाइना बनाने में होता है। 


हड्डियों को सर्वप्रथम पानी मे उबारू कर साफ कर लेते हे तब सावधानी से 
जलाते हूं। पूर्ण रूप से जली हुई हड्डियो को महीन पीसकर पानी के साथ मिलाने से 
लचीलापन बिल्कुल नहीं विकसित होता । अत वे पात्रों के बनाने मे अनपयोगी 
है। ठीक प्रकार से जलायी गयी हड्डियो मे प्राय १ से २ प्रतिशत तक कार्बन रहने दिया 
जाता है। अत जलाने के पश्चात्‌ रग हलका भ्रा होता है। पूरी तरह से जली हड्डियों 
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की भाँति स्वच्छ सफेद रंग नही होता । सूत्र के अनुसार ट्राइ केलशियम फास्फेट में 
५४ प्रतिशत केलशियम आक्साइड तथा ४५ प्रतिशत फास्फोरस पैण्टोक्साइड (?,६) 
होता है, पर हड्डियो की राख मे यह प्रतिशत नीचे दी हुई सारिणी के अनुसार बदरूता 
रहता है । 


आक्साइड अस्थि राखो के नमूने 

है १ २ ३ है 
कलशियम आक्साइड ५५ ० ५२ ६ ५४ ० ४१ ७ 
फास्फोरस पण्टोक्साइड | ३९६ ४१४ ३९९ | २६५ 
फेरिक आक्साइड ०००३ ८ ०००४ ०००२ 
सिलीका १० १ ४० ०७ ०९ 
क्षार ५ >< १६ 5 0 पर 
काबनिक पदार्थ ४+ए्‌ २६ ५५ २७ ७ 

योग १०००१०३| ९९६ ९८ ००४ | ९९ ७०२ 


नम्बर १ से ३ तक के नमूने जली हड्डियों के है. तथा ४ नम्बर का नमूना बिना 
जली हड्डी का है। 


जिप्सम प्लास्टर (?]98067 07 ?405 )--जब जिप्सम ((9$0, 2 ,0) 
का चूर्ण लगभग १२०" से० पर गरम किया जाता है तब जिप्सम का एक अण्‌ अपने 
केलासीय जल का १॥ अण्‌ खो देता है और जिप्सम ( (७ 50, ) »3,0 में 
परिर्वत्तित हो जाता है। इस अवस्था मे जिप्सम चूर्ण सफेद व मुलायम होता है जिसे 
जिप्सम प्लास्टर या पेरिस का प्लास्टर कहते हे । इसके द्वितीय नामकरण का कारण 
यह है कि पेरिस के निकट जिप्सम की बडी खाने है । यह प्लास्टर पानी के साथ मिलाने 
के कुछ समय पश्चात्‌ एक कठोर पिण्ड में बदल जाता है। अगर जिप्सम को २००* से० 
से ऊपर तक गरम किया जाय तो वह अजल कैलशियम सल्फेट बन जाता है। यह अजलरू 
सल्फेट पानी मिलाने पर कठोर नहीं होता। अत मृत प्लास्टर (॥28936 ऊपाय 
?]9506:) कहलाता है। बोरेक्स या फिटकरी मिलाने से प्लास्टर के जमने की गति घट 
जाती है, परन्तु साधारण नमक इस गति को बढा देता है। फिटकरी जमे हुए प्लास्टर 
को अधिक कठोर बनाती है। 


सूखे चूर्ण से लचीला पिण्ड बनाने में आवश्यक पानी की मात्रा का जमे हुए प्लास्टर 
पर काफी प्रभाव पडता है। घनत्व, रन्ध्रता और कठोरता सभी इस मिलानेवाले 
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पानी की मात्रा के अनुसार बदलते है । अत विभिन्न कार्यो के लिए प्लास्टर का उपयोग 
करते समय इस तथ्य का ध्यान रखना चाहिए। मूतियों, अकूकार तथा सजावट की 
वस्तुओ और ढालने के लिए साँचे बनाने में जिप्सम प्लास्टर एक महत्त्वपूर्ण पदार्थ है। 
प्लास्टर के जमते समय जो थोडा-सा प्रसार होता है उसके कारण साँचे की सृक्ष्मताओ 
का बहुत स्पष्ट पुनरुत्पादन करने की क्षमता इसमे आ जाती है। 


ठीक प्रकार का जिप्सम सगमरमर जेसा सफेद होता है, परन्तु यह इतना मुलायम 
होता है कि चाकू से सरलता से खुरचा जा सके । पत्थर के सम्पूर्ण जलयोजित होने से 
पूर्व इसका रग गहरा भूरा होता है और कठोरता भी इतनी रहती है कि सरलता से 
चाक्‌ द्वारा खुरचा जा सके । अजल जिप्सम सीमेण्ट बनाने के काम आता है। 


जिप्सम के बडे-बडे पिण्ड सबसे पूर्व हवा में सुखाये जाते हें तब जबडा चूर्णक यन्त्र 
द्वारा लगभग २ इच व्यासवाले छोट-छोट टुकडो मे तोडे जाते हे। इसके बाद इसे 
लोहे की तश्तरियों मे इकहरी तह मे फैला देते है । ये तश्तरियाँ द्रौलियो मे रख दी जाती 
है । इस अवस्था में पत्थरों में प्राय २३-२५ प्रतिशत पानी रहता है। अब ट्रौलियाँ 
छोटी बन्द भटिठियों (/४पि०( +पराए0८|) मे भेज दी जाती है । ये भटदिठियाँ बाहर 
से कोयले द्वारा १८०-१९०* से ० तापक्रम तक गरम की जाती है। भटठी मे ट्रौलियाँ 
लगभग ४८ घण्टे रखी जाती है। विभिन्न द्रौलियो से निश्चित समय पर नमूने निकाले 
जाते हूँ और पत्थर मे पानी की मात्रा निर्धारित की जाती है। जब ट्रौलियो के पत्थर 
में पानी की मात्रा का मध्यमान छूगभग ६ प्रतिशत होता है तब ट्रौलियाँ भट्ठी से 
निकाल ली जाती हैं । 


इस प्रकार पकाया हुआ जिप्सम बहुत मुलायम होता है और पत्थर की चक्कियो 
में उसी प्रकार पीस लिया जाता है जिस प्रकार आठा पीसा जाता है। ये पीसनेवाले 
पत्थर एक स्थिर पत्थर के दोनो ओर घूमते है । जले हुए जिप्सम के छोटे-छोटे टुकडे 
डालने के लिए पीसनेवाले पत्थरो के बीच मे छिद्र होते है । इस प्रकार पीसने के पदचात्‌ 
प्लास्टर चूर्ण का लौह अपद्रव्य विद्युत-चुम्बक द्वारा अलग कर लिया जाता है। उसके 
पश्चात्‌ पुन आवश्यक सृक्ष्मता के अनुसार उसे दुबारा पीसा जाता है। एक अच्छी 
तरह पीसा गया प्लास्टर १०० नम्बर की चलती से छानने पर पूरा निकल जायगा। 
जब थोडी मात्रा मे प्लास्टर बनाना हो तो जिप्सम को पहले चूर्ण कर लेते है, छानते 
हे और तब लोहे के कडाहो मे खुली आंच पर पकाते है। बीच-बीच मे उसे चलाकर 


( 
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मिलाते भी रहते हे जिससे प्लास्टर समान रूप से पके। ज॑से ही केलास जल दूर होना 
प्रारम्भ होता है, पत्थर चूर्ण बडी शी क्रता से उबलने लगता है और जब लगभग ४५ 
मिनट में यह उबलना करीब-करीब बन्द हो जाता है उस समय प्लास्टर उपयोग 
के लिए तेयार है। 


उच्च स्तर के गण रखने के लिए बनाये हुए प्लास्टर के प्रत्येक नमूने की अच्छी तरह 
परीक्षा करनी चाहिए। प्लास्टर के साथ मिलाने से जो ताप उत्पन्न होता है, सर्वप्रथम 
इस ताप का निर्धारण करना चाहिए । यह निर्धारण जले हुए प्लास्टर के सगठन पर 
काफी नियन्त्रण रखता है। 


0४ $0, 3 प,0-+ ०३ $0, >प्त,0 
(६ २ प्रति शत पानी) (२० ९ प्रति शत पानी ) 


एक प्याला भर प्लास्टर एक प्याले भर पानी के साथ रूगभग ५ मिनट तक 
मिलाया जाता है और तब गाढे पिण्ड मे थर्मामीटर डालते है । अच्छी प्रकार बने प्लास्टर 
में तापक्रम लगभग १०“-- १५" से० तक बढता है। 

प्लास्टर के जमने में प्रसार भी होता है। इस प्रसार का भी निर्धारण करना 
चाहिए। इसके लिए प्लास्टर एक लोहे के चक्र के भीतर जमाया जाता है । इस 
चक्र मे एक कटान रहता है जिसमें सूचक (770०5) छरूगा रहता है। प्रसार इसी 
सूचक से नापा जाता है। समान दशाओ मे प्लास्टर के प्रत्येक नमूने के लिए पानी 
की निर्चित मात्रा के साथ ताप की एक निश्चित मात्रा ही उत्पन्न करनी चाहिए 
तथा एक निदिचत मात्रा में ही प्रसार होना चाहिए। यदि भिन्नता दीखें तो उसका 
कारण कच्चे माल में या पकाने की विधि में खोजना चाहिए। 


जिप्सम पजाब में झेलम के पास और राजपूताना में मारवाड, बीकानेर तथा जोधपुर 
में काफी मिलता है। अभी हाल में उत्तरप्रदेश मे हरिद्वार के पास भी जिप्सम की अच्छी 
खान पायी गयी है। मद्गास के त्रिचनापल्‍ली जिले में भी जिप्सम की खानो का विस्तृत 


क्षेत्र पाया गया है। 


तृतीय अध्याय 


पात्रों का निर्माण, सुखाना तथा पकाना 


मृद्वस्तुएं बनाने के लिए प्रयोग किये जानेवाले सामानो में मिट्टी के अतिरिक्त 
सभी कठोर पत्थर के रूप मे होते है । इन पदार्थों को मुलायम मिट्टी में मिकाकर एक 
समाग मिश्रण बनाने से पूर्व इन्हे पीसकर महीन चूर्ण कर लेता चाहिए । इस समाग 
मिश्रण को अंग्रेजी मे बॉडी (8067) कहते है । हिन्दी भाषा में इस शब्द के लिए 
कोई उचित दब्द न होने के कारण हम इसे मृत्पिण्ड या मिश्रण-पिण्ड कहेगे । सफटिक, 
चकमक पत्थर, सगमरमर आदि कठोर खनिज एक बार मे ही पीसकर महीन चूर्ण 
नही किये जाते, वरन्‌ कई बार में पीसकर इन्हें चूर्ण किया जाता है। प्रथम स्तर 
भे पदार्थों को शक्तिशाली मशीन जबडा चूर्णक ( ]३8ए (४पशकः ) द्वारा आधे इच 
से एक इच आकार तक के छोटे टुकडो में तोड दिया जाता है। इस यन्त्र मे दो 
ऊंची नीची सतहवाली कठो र इस्पात की पट्टिकाए रहती हूं । इन पद्टिकाओ को जबडा 
( ]००५ ) कहते है । ये जबडे एक दूसरे से कोण बनाते हुए ५ आकार मे रखे जाते 
हूँ जिसका नीचे का अन्तर ऊपर के अन्तर की अपेक्षा बहुत कम होता है। दो जबडो 
के बीच की दूरी घटायी-बढायी जा सकती है, तथा इसी दूरी को घटा-बढाकर पदार्थ 
को इच्छित आकार के छोटे-बडे टुकडो में तोडा जा सकता है। इन दो जबडो के बीच 
खनिजो के बडे-बडे टुकडे गिरा दिये जाते हे। एक बहुत शक्तिशाली यन्त्र विधि इन 
जबडो को आगे-पीछे गति प्रदान करती है, जिससे खनिजो के टुकड़े ट्टकर छोटे 
टुकडो के रूप में दो जबडो के बीच के अन्तर से नीचे गिर जाते है । एक ऐसा ही 
यन्त्र, जिसके जबडो के बीच में अन्तर ६-१२इच तक हो, लगभग दो टन खनिज प्रति 
घण्टे तोड देगा और टूट हुए छोटे टुकडो का आकार लगभग १ इच होगा। 


इस प्रकार टूटे हुए खनिज पैन रोह्र यन्त्र (2४7-२००८-/7) में इतने 
और महीन पीसे जाते है कि चूर्ण २०-३० नम्बरवाली चलनी से छन जाय । जैसा 


(रे 
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कि मशीन के नाम से पता चलता है, इसमे चपटी तलीवाला एक लोहे का कडाह होता 
है, जिसमे खनिज भरा रहता है। इस कडाह के ऊपर तथा उसके समानान्तर एक 
धुरी पर बेलनाकार दो ग्रेनाइट के भारी पत्थर घूमते रहते है । इन बेलनों तथा तली 
पर रखे पत्थरों के बीच पदार्थ पिस जाता है और कडाह की तली में लगी मोटी चलनी' 
हारा स्वय छत जाता है। बुशो का एक जोडा पिसे हुए पदार्थों को चलनी पर दबाता 
है, और बाद में बडे कणो को दुबारा पीसने के लिए पुत वापस ला गिराता है। जब 
कठोर अग्निमिट्टियो या कठोर शेल्स ($2865 ) को पीसना होता है तो कडाह का 
आधार ओर बेलन दोनो कठोर ((!700 ) लोहे के बने होते हे । 





चित्र ७. एक पन रोलर यन्त्र 


चूर्ण करने के तृतीय स्तर में खनिज बॉल-मशीन (9०[-700]]) में डाछा जाता 
है, जिसमे अन्तिम तथा आवश्यक सूक्ष्मता तक पदार्थ को पीसा जाता है। यदि बॉल- 
मशीन बहुत बडी हो तो जबड़ा चूर्णक से सीधे बॉल-मशीन में खनिज को डाला जा सकता 
है। इस प्रकार द्वितीय स्तर की आवश्यकता नही रह जाती है। 
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इस मशीन में इस्पात का एक खोखला ड्राम होता है जिससे अन्दर साइलेक्स 
(97०८) या चेट (४८८) पत्थर या रबड की बनी विशेष ईटो की एक परत 
चढी रहती है। इस परत के लगाने का उद्देश्य पीसे जानेवाले खनिज को लोहे के स्परे 
से दूर रखना है। इस ड्राम के भीतर खनिजो के टुकडे और पीसने के लिए कुछ पत्थर 
या पोरसिलेन गंदे डाल दी जाती हे । जिस छिद्र से यह सामान डाला जाता है बाद में 
उसे बन्द कर दिया जाता है। ड्राम धीरे-धीरे घुमाया जाता हे। इस मशीन मे पिसाई 
दो दशक्तियो द्वारा होती है। प्रथम तो ऊपर से नीचे गिरनेवाली बडी पोरसिलेन गेदों 
या चकमक पत्थरों की चोटो से खनिज टुकडे टूटकर चूर्ण हो जाते हे । दूसरे छोटी- 
छोटी गेदो या छोटे आकार के चकमक पत्थर खनिज चूर्ण के साथ रगडने से खनिज 
चूर्ण को और भी भमहीन कर देते है । इन मशीनों मे खनिज, शुष्क व गीली दोनो अव- 
स्थाओ मे किसी भी सूृक्ष्मता तक पीसा जा सकता है, पर इसके लिए तदनुसार मशीन 
की घूमने की गति बदलती होती है । गीली अवस्था में पत्थरों या गेदो की फिसलकन 
इतनी बढ जाती है कि गेदों 
द्वारा प्रभावकारी चोटों की 
सख्या अपेक्षाकृत बहुत कम 
हो जाती है, और पीसने का 
कार्य मुख्यत रगठ के कारण 
ही होता है। गीली अवस्था 
मे पीसने के लिए मशीन की 
गति शुष्क अवस्था की अपेक्षा 
कम होती है। शुष्क अवस्था में 
पीसने में गति गीली अवस्था 
चित्र ८. बॉल-सिल की गति की लूगभग १ ४ गुनी 

होती है। उपर्युक्त कथन से यह स्पष्ट है कि गीली अवस्था में पीसने पर डालने- 
वाले पानी की मात्रा सावधानी के साथ नियन्त्रित की जानी [वाहिए। व्यवहार में 
प्रारम्भ में, डाले पदार्थ का ३०-३५ प्रति छत पानी डाला जाता है, परन्तु पिसा पदार्थ 
निकाऊने से पूवं १०-१५ प्रति शत पानी और डालना चाहिए, जिससे खनिज चूर्ण 
घोछा बनकर सरलतापूर्वक बाहर निकल सके। बॉल-यन्त्र मे खनिज टुकड़े तथा 
पीसनेवाली गेंदे या चकमक पत्थर डालते समय लगभग एक तिहाई स्थान खाली 
« छीड देना चाहिए, जिससे गंदे व खनिज गति कर सके। दो तिहाई स्थान में खनिज व 
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विभिन्न आकार के चकंमक पत्थर या पोरसिलेन गेंदे बराबर भार में भरनी चाहिए । 
इत अवस्थाओ में एक बॉल-मशीन, जिसका बाहरी व्यास ४॥ फूट व लम्बाई ४ फूट हो, 
एक बार में आधा टन खनिज पीसेगी। इसके लिए उसमें आधे टन ही चकमक पत्थर 
या पोरसिलेन गंदे होगी। उपर्युक्त विशेष प्रकार की मशीन में पीसनेवाढी गेंदों या 
पत्थर का आकार १७ से२४ इच के बीच होना चाहिए, तथा मशीन की गति' २०-२५ 
चक्कर प्रति मिनट होनी चाहिए। १४० नम्बर की चलनी की सृक्ष्मता तक पीसने के 
लिए इस मशीन में ४०-४५ घट हछगेगे । 

अधिकतम दक्षता पाने के लिए मशीन की गति, प्रयोग की जानेवाली गेदों या 
पत्थर के आकार व मात्रा के विषय में विचार-धाराएँ व व्यवहार भिन्न-भिन्न हैँ । 
नीचे दिये कुछ अड्धू व्यवहार में फेल्सपार पीसने के लिए अच्छे परिणामवाले सिद्ध 
हुए है। गति के खाने में छोटी सख्याएँ गीली अवस्था में पीसने के लिए है तथा बडी 
सख्याएँ शुष्क पीसने के लिए हू । 








ड्रम का आकार | डाले गये | चकमक | चकमक का आकार ड्र्म की 
व्यास तथा लम्बाई | फेल्सपार [पत्थरों का _. गति 

फुट में | कामार | भार | (कक श |! | पक प्रति 
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अत 





यदि चकमक पत्थर के स्थान पर कठोर पोरसिलेन की गेंद प्रयोग की जायें तो 
सख्याएँ भिन्न होगी ! 


एक विद्येष प्रकार की शकु आकार की बॉल-मशीन, जिसे हा्डिज कोनीकल 
मिल ( मिभवक8०-(0०ए८४-४णा। ) कहते है, मृदु-उद्योग में गीली व शुप्क 
अवस्था में खनिज पीसने के लिए चलायी गयी है । इसके शक्रु आकार के कारण खनिज 
शीघ्रगति से चूर्ण हो जाता है तथा इसी आकार के कारण मशीन में पीसनेवाले पत्थरों 
तथा पिसनेवाले खनिज चूर्ण का वर्गीकरण भी हो जाता है। इस वर्गीकरण के प्रश्ञाव के 
कारण खनिज के बडे टकडे बडे पत्थरो द्वारा पीसे जाते है, कारण बडे पत्थर तथा बडे 





८० मृत्तिका-उद्योग 


खनिज टुकडे, पदार्थ डालनेवाले सिरे के पास, जहाँ अधिकतम व्यास होता है, रहते 
है। जैसे-जैसे कण टूटते जाते है, वे मशीन की धीमी गति के कारण स्वत आगे की ओर 
बढते है । अब इन अपेक्षाकृत छोटे कणो पर छोटे पत्थरों की रगड का अधिक प्रभाव 
पडता है, कारण छोटे होने से पत्थर व खनिज दोनो की सतह का क्षेत्रफल बढ जाता है। 





| | न शा 


चित्र ९. हाडिज शंकु आकार चूर्णक यन्त्र 

इस स्वत' वर्गीकरण के कारण शकु-आकार चूर्णक यन्त्र में साधारण बेलनाकार 
चर्णक यन्त्र (बॉल यन्त्र) से कम शक्ति की आवश्यकता पडती है और साथ ही समय 
भी कम लगता है। शकु-आकार यन्त्र की लम्बाई २ फूट से १० फूट तक होती है और 
इस लम्बाई के अनुसार कुछ पौण्ड से ५० टन प्रति घण्ठे तक खनिज चूर्ण हो सकता है। 
जब' विभिन्न खनिज अपनी-अपनी आवश्यक सूक्ष्मतानुसार पीस लिये जाते हे तो वे 
अलग-अलग हौजो में घोला अवस्था में रखे जाते हूं । प्रत्येक घोला एक विशेष गाढेपन 
का बनाया जाता है जिससे आगे चलकर खनिज मिलाते समय प्रत्येक खनिज का अनुपात 
केवल उसके घोले के आयतन द्वारा ही मालूम हो सके, जेसा कि आगे चलकर अध्याय 
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१३ में बताया गया है। व्यवहार से यह पता चल चुका है कि सभी खनिज एक ही गाढेपन 

पर नही रखे जा सकते, कारण या तो वे बहुत गाढे हो जाते है या शीघ्र जमकर बैठ 
जाते है । उदाहरणाथ्थ, जैसा कि व्यवहार में पाया गया है, पीसे हुए चकमक या 
फेल्सपार का सर्वोत्तम गाढापन ३२ 
औस प्रति पाइण्ट और चीनी मिट्टी 
तथा बाल-मिट्टी का क्रश २६ औस 
व २४ औस प्रति पाइण्ट है। विभिन्न 
खनिज एक अलग हौज में मिलाये 
जाते हे, जिसे मिश्रण हौज कहते है । 
इस हौज में यन्त्र-चालित पे लगे 
रहते हू जिन्हें चित्र १० में दिखाया 
गया है। 


शुष्क मिश्रण विधि में पेन 
रौलर मिल से प्राप्त कच्चे खनिज 
चूर्ण शुष्क अवस्था में तौल लिये 
जाते हैं और अन्तिम रूप से पीसने 
के लिए बॉल मशीन में डाल दिये 
जाते है । बॉल मशीन मे ही अन्त में 
मिट्टी डाल देते हू । इस प्रकार विशेष 
कर छोट कारखानो में बॉल मशीन 
पीसने और मिलाने दोनो का कार्य 
करती है, परन्तु बडे-बडे कारखानो 
मे विभिन्न पिसे खनिजो में मिट्टी 
मिलान के लिए अलग से मिश्रण 
मशीन होती है। 





ठीक प्रकार से मिलाने के पदचात्‌ चित्र १०, यन्द्रचालित परसते 
घोछा विद्युतू-चुम्बक पर से भेजा ' ( ५८ा०्ज्-ेप्प8८: ) 
जाता है। यहाँ छोहे के वे कण जो पिछली क्रियाओ मे आकर मिल गये हो दूर हो 
जाते है । मिट्टी तथा खनिजो से आया हुआ कोई लौह यौगिक भी इस चुम्बक द्वारा दूर 
के 
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हो जाता है। यदि लौह-युक्त कण इस अवस्था में दूर नही किये गये तो आगे चलकर 
सफेद पात्रो पर बादामी या काले चिह्न डाल देगे। अब घोल पानी कम करने के लिए 
तैयार है और पानी जलू-निष्कासन यन्त्र द्वारा यथासम्भव निकाल दिया जाता है। 


जल-निष्कासन यन्त्र मिट्टी-घोले से दबाव द्वारा यथासम्भव जल निकाह कर घोले 
को पिण्ड बना देते हे। पुराने ढग के लकडी के निष्कासको का स्थान अब आधुनिक 
लोहे के जल-निष्कासक ले रहे हें । इन जल-निष्कासकों मे बहुत-सी ढलवाँ लोहे की 
थालियाँ होती है। ये थालियाँ अन्दर की ओर उभरी हुई होती है, जिसमे दो थालियोँ 
दबाने पर एक बन्द स्थान बना छेती हे, जिसे प्रकोष्ठ कहते हे । इस प्रकार के प्रत्येक 
प्रकोष्ठ के अन्दर दो मजबूत कपडो के टुकड़े लटकते रहते है । ये कपडे थालियोँ दबाने 
पर थालियो के प्रत्येक जोडे के बीच मे एक थला-सा बन जाते है । घोला पम्प की 
सहायता से थाल़ियो द्वारा बने प्रत्येक प्रकोष्ठ मे भेजा जाता है। प्रत्येक कपडे के केन्द्र 
में एक छिद्र होता है। यह छिद्र थालियो के छिद्र से बँधा रहता है। अत घोला आकर 
सीधा थलियो में गिरता है। घोले को प्रकोष्ठ में एक विशेष दबाव पर पम्प की सहायता 
से भेजा जाता है। थेलियो मे कपडो से पानी निकल जाने पर मिट्टी पिण्ड के रूप में रह 
जाती है। 


जब मिद्दी-घोला प्रत्येक प्रकोष्ठ मे भेजा जाता है, तो घोले के ठोस कण कपडे 
द्वारा रोक लिये जाते है और उसकी सतह पर एक पतली तह के रूप मे जम जाते हूं । 
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कट या २ पान. ही 
चित्र ११ जल-निष्कासन यन्त्र 
जैसे-जैसे छनने की क्रिया चलती है इस मिट्टी की तह की मोठाई भी धीरे-धीरे बढती 
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जाती है। कपडो पर यह मिट्टी-कणो का जमाव प्रकोष्ठ के दोनो ओर होता है। दोनो 
तहे धीरे-धीरे मोटी होकर एक दूसरे की ओर बढती हुई प्रकोष्ठ के बीच मे मिल जाती 
है। अब इस अवस्था में और घोला भेजने के लिए स्थान नही रहता, तथा ठोसो की 
दृहरी मोटाई दबकर एक पिण्ड के रूप में हो जाती है। छनने की गति मौलिक रूप से 
पम्प द्वारा लगे दबाव पर, परन्तु मुख्यतः छननेवाले पदार्थ के प्रकार पर निर्भर करती है, 
कारण वास्तविक छानने का माध्यम ठोस की जमी हुई वह तह होती है, जिसमे होकर 
पानी को जाना होता है। यदि मिश्रण घना न हो, जैसा कि पोरसिलेन पात्रो के मिश्रण 
पिण्ड में होता है, तो छनने की गति बहुत तेज और बना हुआ पिण्ड अधिक मोठा तथा 
अधिक कठोर बनाया जा सकता है। यदि मिट्टी मिश्रण में बॉल-मिट्टी या लचीली अग्नि- 
मिट्टी अधिक रहे तो छन्ना-कपड पर जमी तह पानी के लिए कम पारगम्य होगी, अत. 
छनने की गति धीमी हो जायगी। ऐसी अवस्था में छनने की गति ऊण्यंक लवणो की 
सहायता से बढायी जा सकती है। 


कुछ बार प्रयोग करने के पश्चात्‌ छन्ने-कपड को सावधानी से धो लेना चाहिए, 
जिससे कपडे के सूक्ष्म छिद्रो को बन्द करनेवाले मिट्टी व खनिज के कण निकल जायें। 
कभी-कभी कपडे को कार्बोलिक अम्ल के घोल में डुबोकर सडने से बचाना चाहिए। 
इस कार्य के लिए फिनाइल पानी का घोल बहुत ही सफल सिद्ध हुआ है, कारण 
इससे कपडा साफ भी हो जाता है और सडने से भी बच जाता है। 

जल-निष्कासित मिट्टी गाढी लेई जैसी होती है, और पात्र बनाने में प्रयोग की 
जानेवाली विभिन्न विधियों के अनुसार ही उस पर और क्रियाएँ करके उसे उपयुक्त 
बनाते है । 

पात्र बनाने की लचीली विधि मे यह छल्ने कपडे से निकला पिण्ड, जिसे मिश्रण-पिण्ड 
कहते है, गूँधने की मशीन (77०३०४78-./9८077८) या पग-यन्त्र (?प-४7) 
में भेजा जाता है। इन यन्त्रो का मुख्य कार्य मिट्टी को दबाकर हवा के बुलबुले निकाल 
देना तथा पानी की मात्रा स्वंत्र समान कर देना होता है। ये हवा के बुलबुले मिश्रण- 
पिण्ड के अन्दर हुआ करते हूँ। गूँधने की क्रिया से मिट्टी की कार्योपयोगिता भी 
बढ जाती है। 

मिट्टी गूंधने के यन्त्र मे इस्पात के बडे बेलनो का एक जोडा होता है, जो क्षेतिज 
धुरी पर घूमता है, और तीन जोड इस्पात के छोटे बेलन होते हे, जो ऊर्ध्वाधर धुरी पर 
घूमते है । ये सब बेलन एक चबूतरे पर घूमते हे, जिस पर गूँधने के लिए मिट्टी रखी जाती 
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है। ऊपरी बडे बेलन मिट्टी को नीचे की ओर दबाते हू और छोटे ऊर्ध्वाधर बेलन 
मिट्टी को ऊपर की ओर दबाते है । बारी-बारी से ऊपर नीचे की ओर दबाने से मिट्टी 
के बीच की हवा निकल जाती है और मिट्टी में पाती की मात्रा सवंत्र समान हो जाती 
है। एक बार की क्रिया मे लगभग ४५ मिनट लगते है । पोरसिलेन पात्रो के हेतु 





चित्र १२ भिद्ठी गूधने का यन्त्र 


मिश्रण-पिण्ड तैयार करने के लिए 4ह यन्त्र विशेष रूप से उपयोगी है, कारण पोरसिलेन 
पात्रों के लिए मिश्रण-पिण्ड दूसरे मिश्रण-पिण्डो की अपेक्षा कम लूचीला होता है। बॉल- 
मिट्टी या अग्नि-मिट्टी युक्त अधिक लचीले मिश्रण-पिण्डो के गूँधने के लिए शक्तिशाली 
पगयन्त्र की आवश्यकता होती है। 


पगयन्त्र कई ढले हुए भागो से बना बडा सिलिण्डर होता है जिसमे से उसके भाग 
आवश्यकतानुसार सफाई करते समय अलूग-अरूग किये जा सके। सिलिण्डर के 
केन्द्र से होती हुई एक सिरे से दूसरे सिरे तक एक धुरी होती है, जिसमे लोहे की पत्तियाँ 
ऐसे विशेष कोण पर छरूगी रहती हे, जिससे पत्तियाँ घुमाने पर मिट्टी को काटने के साथ- 
साथ वे उसे निरन्तर आगे की ओर को भी दबाती है । सिलिण्डर के निकलनेवाले सिरे 
पर एक छोटा प्रकोष्ठ होता है, जहाँ १हुँचते ही मिट्टी एक ठोस पिण्ड के रूप में दब जाती 
है और यन्त्र से मिट्टी एक समाग पिण्ड के रूप मे निकलती है। यन्त्र के एक सिरे पर 
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ऊपर से मिट्टी डाली जाती है, और दूसरे सिरे पर मिट्टी कटकर तथा दबकर ठोस 
पिण्ड के रूप निकलती है। यह निकली हुई मिट्टी लचीली विधि से बननेवाले पात्रो के 
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चिन्न १३ पगयन्त्र 


उपयोग के लिए एकदम तेयार होती है। यदि पगयन्त्र की बनावट ठीक न हो तो 
इससे तयार मिट्टी के पात्रों में एक गम्भीर दोष आ जाता है, जिसे लेमीनेशन 
(7.8777207) कहते है । यह दोष अधिकतर प्रकोष्ठ के अन्दर गतिशील मिट्टी 
के विभिन्न स्तरो की भिन्न गतियो के कारण होता है। घषंण के कारण प्रकोष्ठ की 
धातु के सीधे सम्पर्क में आनेवाली मिट्टी के स्तर की गति बीच की मिट्टी के स्तर की 
गति की अपेक्षा कम होती है। इस असमान गति के कारण मिट्टी-पिण्ड भिन्न घनत्व का 
हो जाता है, जिसके कारण यन्त्र से बाहर निकलनेवाली मिट्टी के मिश्रण-पिण्ड में विभिन्न 
घनत्ववाले कई स्तर हो जाते है । मिट्टी के दो स्तरों के बीच वायु रह जाती है, और 
जब पणगयन्त्र से निकली मिट्टी पकायी जाती है, तो केन्द्रक चक्रो के रूप में चटक 
जाती है। इसे लेमीनेशन चटकाव (770)74000 ८००८७) कहते हैं। पग- 
यन्त्र के अन्दर वायु निकाल देने से यह दोष कम हो जाता है। पगयन्त्र का प्रकोष्ठ, 
वायु निष्कासन पम्प (४४८एए०० 7प्र०79) से जोड दिया जाता है, जिससे दो 
स्तरो के बीच रहनेवाली वायु निकल जाती है। कीनेथ स्टेटीनियस (०:80०॥- 
$060077705) द्वारा सन्‌ १९३७ ई० में वायु हटाने के लिए एक विधि वर्णन 
की गयी है। मिश्रण-पिण्ड के भीतर से वायू निकालने की इस विधि में पग्यन्त्र के 
प्रकोष्ठ में जाने से कुछ पूर्व ही मिट्टी के ऊपर कार्बन डाई-आक्साइड गेस ( 20, ) भेज 
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दी जाती है। कार्ब॑न-डाई-आक्साइड वायु से भारी होने के कारण वायु को हटा देती 
है और स्वय धीरे-धीरे मिट्टी मे मिल जाती है, कारण कार्बन-डाई-आक्साइड पानी 


में बहुत अधिक घुलनशील है। 


इस प्रकार तैयार वायु-रहित मिश्रण-पिण्ड में केवल लेमीनेशन दोष से ही छुटकारा 
नही मिलता, वरन्‌ मिट्टी बहुत मुलायम भी हो जाती है, जिससे उसमे पात्र बनाने के 
लिए अच्छे गुण आ जाते है और सुखाने तथा पकाने के समय पात्र कम टूटते हे। इस 
प्रकार के वायु-रहित मिश्रण-पिण्ड से बहुत-सी विषम आक्ृतिवाले पात्र अधिक सरलता 
से बन सकते है । मिश्रण-पिण्ड से वायू निकालने के लाभो का अनुमान निम्नलिखित 
सारणी से लगाया जा सकता है। भोजन पात्रो के मिश्नण-पिण्डो के तुलनात्मक गुण । 


बिता वायु निकाछा वायु निकाला 


मिश्रण-पिण्ड मिश्रण-पिण्ड 
शुष्क अवस्था में शक्ति पौड वर्ग इच ३५२ ६०० 
सूखने पर प्रतिशत सिकुडन ३८७ ३६५ 
१२८०" से ० पर सम्पूर्ण सिकुडन ९७२ ९६ 
१२८० से० पर पानी का अवशोषण ७८६ ६६ 
प्रलेपत मे एठन ००९ ००७ 
सघात सख्या ([7779८: ४०४८) ६९७ ६०८ 


गूँघने के बाद मिट्टी, चाकविधि तथा जाछीविधि द्वारा पात्र बनाने के उपयुक्त 
हो जाती है। 


चाक-विधि (770ए772)--इस विधि में घूमते हुए कुम्हार के चाक पर 
मिट्टी के पात्रों को हाथ ढ्वारा आकृति दी जाती है। इस विधि का प्रयोग केवल गोलाकार 
पात्र बनाने के लिए किया जा सकता है। इसके लिए मिट्टी इतनी काफी कडी हो कि 
पात्रों की आकृति उनके अपने भार से ही नष्ट न होने पाये, साथ ही उतनी मुलायम भी 
हो कि हाथ के दबाव से ही आकृति दी जा सके। इस विधि मे अच्छी तरह से दबाना 
सर्वाधिक महत्त्व का है, कारण कुम्हार के हाथ के असमान दबाव के कारण उत्पन्न 
दोष सुखाने या पकाने से पूर्व प्रकट नहीं होते । चाक-विधि से पात्र बनानेवाले को 
निम्नलिखित नियमों का पालन करना चाहिए। 
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उसे बहुत अधिक लूचीली मिट्टी का प्रयोग नही करना चाहिए, तथा एक ही पात्र 
के विभिन्न भागो में असमान दबाव नही लगाना चाहिए। 


उसे अपने हाथ की ऊपर की ओर की गति चाक की चक्रीय गति के अनुसार स्थिर 
करनी चाहिए, जिससे उंगलियो के दो चक्रीय निशानो के बीच की दूरी यथासम्भव 
कम रहे । 


चाक दो प्रकार के होते हैं । एक वे जो स्वय कुम्हार या उसके सहायक द्वारा 
चलाये जाते है, दूसरे वे जो यन्त्र द्वारा चलाये जाते है । प्रथम प्रकार के आधुनिक 
चाक मे एक रूम्बी लोहे की धुरी होती है, जिसका निचला सिरा एक लकडी के तख्ते 
पर लगी चूल में रखा रहता है । धुरी के मध्य भाग में एक लोहे का चक्र रहता है जो' 
धुरी के किसी एक ओर से झुकने को रोकता है। इस धुरी के ऊपर लोहे या लकड़ी का 
गोलाकार पाट रहता है। इसी पाट पर मिश्रण-पिण्ड रखकर कुम्हार पात्र बनाता है । 
चाक को प्राय उसका सहायक चलाता है और वह दोनो हाथो से पात्र बनाता है। 


अधिक उत्पादन के लिए हाथ से चलनेवाले चाको से लाभ नही हो सकता। अत. यन्त्र- 
चालित चाको का प्रयोग होता है। परन्तु पात्र में सृक्ष्मताएँ जितनी हाथ से चलनेवाले 
चाको से उत्पन्न की जा सकती है, उतनी यन्त्रचालित चाको से नही। इसका कारण 
यह है कि जब पात्र बनानेवाले को चाक की गति निरन्तर बदलने की आवश्यकता 
हो तो उस समय यन्त्रचालित चाक, हाथ से चलनेवाले चाक के बराबर सुविधाजनक 
नही होता, यद्यपि यन्त्रचालित चाको की गति भी, घिरनियों के व्यास बदलकर या बीच 
में शकु आकार का ड्रस लगाकर कुछ बदली जा सकती है । 


सृक्ष्मता लाने के लिए पात्र चाक पर बनाने के पश्चात्‌ सदेव ही खरादे जाते हे । 
चाक से बने हुए व खरादे हुए पात्रो के कई लाभ है । सूखने पर उनमें आकुचन नही 
आता और देखने में वे अधिक स्पष्ट तथा यथार्थ होते है । वे यन्त्र द्वारा बने पात्रो 
से मजबूत होते हे । इतना ही नही, बडी तथा ठोस सामग्रियों, जैसे अधिक तवाव- 
वाले विद्युत-रोधक (॥उस्‍27 ६८४07 75प79:07 ) का हाथ से ही बनाया जाना 
अत्यावश्यक है। यदि एक प्रकार के केवल कुछ ही पात्रों की आवश्यकता हो तो 
चाक से बनानेवाला उन्हें तुरन्त सस्ते दामो में बना देगा। सजावट के पात्रो म॑ से 
अधिकाश चाक से बन होते है । 


खराद-विधि (7'पा०72 )--यह मृत्पात्र को खरादयन्त्र पर आक्ृति देने की 
एक विधि है। जब आक्ृति मे यथार्थता की आवश्यकता हो तो इस विधि का प्रयोग 
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किया जाता है। अल्पलरूचीली मिट्टी से पात्र बनाने में भी इस विधि का प्रयोग 
किया जाता है, कारण मिट्टी की न्‍्यून ससक्ति के कारण चाक पर पात्र मोटा बनाना 
पडता है, जो खराद मशीन पर आवश्यकतानुसार पतला किया जाता है। 


खरादने से पूर्व पात्र का इतना कठोर हो जाना आवश्यक है कि वह खराद 
यन्त्र का दबाव सहन कर सके । साथ ही इतना मुलायम भी होना आवश्यक है कि 
उँगलियो व नाखूनों के निशान उस पर पड सके । जब खराद यन्त्र पर पात्र २ से 
३ इच तक कतरन दे उस समय पात्र की अवस्था खरादने योग्य सर्वोत्तम होती है। 
यह इच्छित अवस्था प्राप्त करने के लिए पात्र अधिक तथा स्थिर आद्रतावाले तहखानों 


या ठडे स्थानों में रखे जाते हे । 


मृत्पात्न खरादने के लिए क्षैतिज व ऊध्वाधिर दोनो प्रकार के खराद यन्त्र प्रयोग 
में लाये जाते है । इस यन्त्र मे भिन्न आकार की इस्पात की छूरियाँ होती हू जो 
प्राय खराद की छकडी की मुठिया पर जुडी रहती हैँ । कुशल खरादनेवाले अपने 
हाथ से ही छुरियो को स्वतन्त्रता-पृवंक आवश्यकतानुसार ठीक करना पसन्द करते 
है। खरादने में अन्तिम क्रिया खराद यन्त्र पर ही पात्र को इस्पात यथा सीग के 
टुकड़े से चिकना करने की होती है । 


खरादने के लिए अयोग्य कारीगर कभी न रखे, कारण यदि पात्र की आकृति 
और आकार ठीक न हो तो उसका सरलता से पता लगाया जा सकता है, परन्तु 
पात्रों पर असमान तथा अनियमित रूप से प्रयोग की गयी छुरियो के कारण पड़े 
गोलाकार चिह्न चिकना करने के परचात्‌ आँखो से नही देखे जा सकते। यही 
निशान पकाने के पश्चात्‌ पुन स्पष्ट हो जाते हे, चाहे पात्र कितनी ही सावधानी से 
क्यो न॒ साफ किया गया हो । 


भिन्न आक्ृति के छोटे बेलनो (९०८४४) के प्रयोग से उभडे हुए नकशे 
बनाकर अच्छी सजावट उत्पन्न की जा सकती है। ये बेलन पात्र प्र उसी समय 
प्रयोग किये जाते है, जब पात्र खराद यन्त्र पर चढा होता है। यदि बेलन को 
पात्र पर प्रयोग करने से पूर्व उस पर तारपीन का तेल छरूगा लिया जाय तो और 
भी सरलता से स्पष्ट नकशे बनते हे । 


जॉली-विधि ( ]0॥०97708)--इस विधि में छोहे के स्थिर यन्त्रों तथा एक 
घूमनेवाले साँचे के द्वारा मृत्पात्र बनाये जाते है । इस विधि का प्रयोग केवल गोलाकार 
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या अण्डाकार पात्र बनाने में ही हो सकता है। साँचा जिप्सम प्लास्टर का बना 
होता है और एक प्याले की आकृतिवाले बतंन में लगा रहता है। इस बतंन को 
'जिग्गर हैड' कहते है। 


एक जिग्गर मे कुम्हार के चाक की भाँति ऊर्ध्वाधर लोहे की मोटी छड होती है, 
जिसमे ऊपर एक लोहे का प्याला लगा रहता है। इस प्याले में जिप्सम प्लास्टर 
के साँचे को बेठा दिया जाता है। इनकी गति समान रहती है और ये प्राय बिजली 
से चलते है । इनमें पैर से काम करनेवाला एक ब्रेक होता है, जिसकी सहायता से 
कारीगर इच्छानुसार यन्त्र को चला या रोक सके । एक विशेष आकार की लोहे 
की पत्ती से पात्रों को आकृति प्रदान की जाती है। इस पत्ती को प्रोफाइल (?706/6) 
कहते हे। यह प्रोफाइल, जॉली कहलानेवाले हैण्डिल से जुडी रहती है। 


जॉली वह साधन है, जो प्रोफाइल को इस प्रकार पकड़े रहता है कि प्रोफाइल 
घूमते हुए साँचे के अन्दर या बाहर की ओर प्रयोग की जा सके । जॉली यन्त्र जिग्गर 
के पास ही एक मेज पर लूगा रहता है। जॉली यन्त्र प्राय दो प्रकार के होते हं--- 


(१) प्रथम प्रकार की वह जॉली जिसका हृत्था झुका हुआ होता है और एक 
चूल में लगा रहता है। हत्थे मे सामने की ओर एक कठान रहता है जिसमे प्रोफाइल 
लगा दी जाती है । 


(२) दूसरी प्रकार की जॉली का हत्था झुका हुआ नही होता | यह हत्था दो 
या अधिक घिरनियो की सहायता से ऊपर-नीचे गिराया या उठाया जा सकता है। 
इसी हत्थे में नीचे प्रोफाइल लगी रहती है। 


द्वितीय प्रकार के जॉली यन्त्र प्राय गमके, घडे आदि बडे और खोखले पात्र 
बनाने के काम आते हे और प्रथम प्रकार के जॉली यन्त्र प्रत्येक प्रकार के गोलाकार 
या अण्डाकारपात्र बनाने के काम आते हे । 


प्रोफाइल लोहे या इस्पात की मोटी चदर से काटकर बनायी जाती है। इसके 
एक ओर की वत्रता पात्र की वक्रता के समान होती है तथा वक्रता का किनारा सीधा न 
होकर ढलवाँ बनाया जाता है। प्रोफाइलो को बहुत ही ठीक आकार में रखा जाता 
है। इसके लिए एक पुस्तक रखी जाती है जिसमे प्रोफाइल की वक्ता की सीमा 
सुरक्षित रूप से खिची रहती है। जब उसके सिरे कार्य करने से घिस जाते हे तो उन्हें 
रेती की सहायता से फिर ठीक कर पुस्तक के नकहशे के समान कर लिया जाता है। 
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इंग्लैण्ड मे प्रयुक्त होनेवाली प्रोफाइले प्राय ०९ से १ सेण्टीमीटर मोटी 
चहर से बनायी जाती है । परन्तु पश्चिमी यूरोप में पोरसिलेन पात्रो के बनाने मे 
प्रयोग होनेवाली प्रोफाइल, ०५ सेण्टीमीटर से अधिक मोटी नहीं होती । यह 
मोटाई का अन्तर विभिन्न स्थानों में विभिन्न मिट्टियों के प्रयोग के कारण है । इंग्लैण्ड 
के मृत्यात्रो मे अधिक लचीली बॉल-मिट्टी की काफी मात्रा रहती है। अत यदि 
प्रोफाइल काफी मजबूत न बनायी गयी तो प्रयोग करते समय हिल सकती है और 
पात्रों में दबाव का अन्तर भी 
ला सकती है, जिसके कारण 
मृत्पात्र सुखाते या पकाते समय 
चटककर ट्ट सकता है। 


इस विधि मे पात्र बनाने 
के लिए मिट्टी का लोदा साँचे 
में रखा जाता है। यह साँचा 
जिग्गर हैड पर शीक्रता से 
घूमता रहता है। अब जॉली 
के हत्थे की सहायता से प्रोफा- 
इल को नीचे लाते है । प्रोफा- 
इल आवश्यकता से अधिक 
मिट्टी को काटकर फेक देती 
है और साँचे मे मिट्टी की 
केवल उचित मोटाई रह जाती 
है । जिग्गर हैड से साँचा बाहर 
निकालकर सुखा लिया जाता 
है। निकाले हुए साँचे के स्थान 
प्र दूसरा साँचा जिग्गर हैड 
में लगा दिया जाता है और कार्य पूर्ववत्‌ चालू रहता है । 





चित्र १४. मिले हुए जिग्गर व जॉली का चित्र 


प्याली या तश्तरी जैसे चपटे पात्र बनाने के लिए सर्वप्रथम एक दूसरी मशीन पर 
एक चौोडी पटिया ($95) बना छेते है। पटिया को साँचे मे रखकर भीगे स्पज 
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जाती है। साँचे को खाली करने के लिए ऊपर का भाग उठा लेते हे और नीचे का भाग 
उठाकर लौट दिया जाता है। नक्‍्काशी की हुई ईट, टालियाँ तथा ऐसी दूसरी भारी 
वस्तुएँ बनाने की क्रिया दो भागो में होती है । प्रथम तार द्वारा ईटे उचित आकार में 
काट ली जाती ह. और तब सरुक्र्‌ प्रेस में दबाकर उचित आकृति दे दी जाती है। इस 
स्क्रू प्रेस मे नक्काशी के लिए विभिन्न ठप्पे लगे रहते हे । 


पोरसिलेन के छोट-छोट बिजली के सामान बनाने के लिए अद्धं लूचीले मिश्रण- 
पिण्ड काम से लाये जाते है। अल्प लचीले मिश्रण-पिण्ड सर्वप्रथम सुखाकर चूर्ण किये 
जाते हूँ तथा उनमे उचित मात्रा में पानी और तेल मिलाया जाता है । यदि मिट्टी मे 
चूना हो तो तेल का साबुनीकरण हो सकता है। साबुनीकरण के कारण चूने का लवण 
पात्र की सतह पर आ जाता है, जो पकाने के पदचात्‌ श्वेत चकत्ते या छादती बनकर 
पात्र की सतह पर जम जाता हे। इस कठिनाई को दूर करने के लिए खनिज तेलो का 
प्रयोग करता चाहिए, कारण खनिज तेल से चूने के साथ साबुनीकरण नही होता। 
यदि तेल का प्रयोग न किया जाय तो मिट्टी इतनी रूचीली नही हो पायेगी जिसे हाथ के 
दबाव द्वारा आकृति दी जा सके और यदि मिट्टी मे अधिक पानी होगा तो पिण्ड साँचे से 
चिपक जायगा। क्षार साबुन का घोल थोडे से मिट्टी के तेल के साथ इस कार्य में काफी 
सफल सिद्ध हुआ है। 


पात्र के आकार के अनुसार पिलर प्रेस (270 77658) , स्क्र्‌ प्रेस (5००७ 
27658) या टागिल प्रेस (70828० 7:८४) का प्रयोग किया जाता है। इन 
प्रेसो के ठप्पे इस्पात या लोहे के बनाये जाते है, क्योकि इस विधि मे अधिक दबाव की 
आवश्यकता होती है। कुछ ऐसी भी वस्तुएँ होती है जिनमे दबाव की एक क्रिया में 
पेच की चूडियाँ काटनी पडती है । 


शुष्क था चूर्ण दबाव की विधि में दबाव बहुत अधिक होना चाहिए, कारण चूर्ण 
पदार्थ के कण कम दबाव से सरलता से गति नहीं कर सकते । इस विधि से फर्श या 
दीवारों की टॉली आदि वस्तुएँ बनायी जाती है । दबाव लगाने के समय शुष्क मिट्टी- 
कणो के बीच की वायु पूरी तरह से नही निकल सकती । अत शुष्क अवस्था में दबाव 
से बने पात्र पकाने से पु॑ मजबूत नही होते। इसलिए उन्हे उठाने आदि के समय बडी' 
सावधानी की आवश्यकता है। यदि असावधानी से हवा के बुलबुले पात्र के बीच में रह 
गये तो भट्ठी में पकाने के पश्चात्‌ पात्र था तो विभिन्न तहो मे टूट जायगा या विक्वत हो 
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जायगा। आधुनिक विधि में यह कठिनाई ठप्पे के अन्दर की हवा निकालकर दूर की 
जाती है। पात्र के बाहर ठप्पे मे आशिक शून्य होता है और पात्र ठप्पे द्वारा दबाया 
जाता है जिससे पात्र के बीच की काफी हवा निकल जाती है। शुष्क अवस्था में 
दबाव-विधि से बनाये गये पात्रो के लाभ साराशत निम्न प्रकार के है--- 


शुष्क अवस्था मे दबाव-विधि से बनाये गये पात्रो के किनारे स्पष्ट होते है, आकृति 
ठीक एवं स्पष्ट होती है। इस विधि से बने पात्रों में सकोचन ($7077०26) 
बहुत कम होता है। विषम आकृति के पाच बनाने में सूखने पर चटकने का भय नही 
रहता। इन पात्रों को पकाने से पूर्व सुखाना आवश्यक नही होता। अत ये बनाने के 
पदचात्‌ सीधे पकाये जाते है । इस प्रकार 
के पात्रों को पकाने के लिए ऊँचे तापक्रम 
की आवश्यकता होती है, जब कि समान 
गुण प्राप्त करने के लिए, समान मिट्टी 
मिश्रण से लचीली या अद्धं लचीली विधि 
द्वारा बनाये गये पात्रों को कम तापक्रम 
पर पकाया जाता है । 


ढलाई-विधि ((४४८7९ ) --यह 
पात्र बनाने की एक नयी विधि है जिसमे 
मिट्टी-मिश्रण को घोला बनाकर प्लास्टर 
के साँचे मे डालकर आक्ृति दी जाती है। 
कुछ समय पदचात्‌ आवश्यकता से अधिक 
घोरा साँचे को उलटकर निकाल दिया 
जाता है। ऐसा करने के पदचात्‌ साँचे 
की भीतरी सतह पर घोला गाढा होकर 
उसकी पतली तह जम जाती है, कारण 
पानी का कुछ अद्य साँचा अवशोषित कर 
लेता है। इस जमी तह को कुछ समय 
छोड देने से वह सूख जाती है और साँचे चित्र १५ हस्त-चालित स्क्र॒प्रेस 
से एक पात्र के रूप में निकाली जा सकती है। इस पात्र की आकृति एक दम साँचे 
की आकृति जैसी होगी । 
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ढलाई-विधि मे कम कुशल व्यक्तियों से भी काम चल जाता है और अल्प लूचीली 
मिट्टियो का भी लाभ-सहित उपयोग हो सकता है। यदि ढालते के लिए घोछा बनानेवाली 
मिट्टी अधिक लचीली हो तो यह सॉँचे की भीतरी सतह पर एक अपारगम्य तह बनायेगी, 
जिसके कारण साँचे द्वारा पानी के अवशोषण मे बाधा पडती है। ढले हुए पात्र, दबाव- 
विधि या चाक-विधि से बने पात्रो की अपेक्षा अधिक हलके तथां कम मजबूत रहते हूं । 
कारण दबाव व चाक-विधि मे पात्र कम सरन्भ्र होता है। ढले पात्रो में दबाव-विधि 
या जॉली-विधि से बने पात्रो की अपेक्षा पकाने पर आकुचन अधिक होता है। बहुत-सी 
विषम आक्ृतिवाले पात्र सरलता से ढाले जा सकते हे, जब दूसरी विधियों से उन्हें 
बनाता असम्भव या काफी कठिन होता है। परन्तु ढालने के लिए अधिक सख्या में साँचो 
की आवश्यकता होती है, जो कुछ काल के प्रयोग से बेकार हो जाते हूं । 


मिट्टी-घोले से सॉँचे को भरे रखने का समय, मिट्टी के लूचीलेपन, प्लास्टर की अव- 
शोषण शक्ति, प्लास्टर की शुष्कता और बननेवाले पात्रो की मोटाई पर निर्भर करता 
है। यह समय (विशेषकर भारी तथा मोटे पात्रो के लिए) कम किया जा सकता है। 
समय कम करने के लिए साँचे को चारो ओर वायुरुद्ध ढक्कन से घेरकर साँचे के बाहर 
सब ओर शून्य उत्पन्न किया जाता है या साँचे के भीतर स्थिर वायु दबाव रखा जाता है। 


जब सजावट के लिए एक से अधिक प्रकार की रगीन मिट्ठियों का प्रयोग किया जाय 
तो पहले साँचे पर रगीन मिट्टियाँ ब्रश से लगा दी जाती है और तब साधारण घोल 
साँचे में साधारण तरीके से डाला जाता है । 


अच्छा ढलाई घोला तैयार करना सरल कार्य नही है। वास्तव में घोला बनाने से 
पूव॑ प्रत्येक प्रकार की मिट्टी के विशेष गुण अलग से अध्ययन किये जाने चाहिए। ढलाई 
घोले का साधारण नियन्त्रण आपेक्षिक घनत्व तथा श्यानता नापो द्वारा होता है। 
आपेक्षिक घनत्व पानी और मृत्पिण्ड की मात्राओ के अनुपात पर निर्भर करता है। 
इयानता का नियन्त्रण क्षारीय लवणो द्वारा होता है। घोले के तापक्रम का भी महत्त्वपूर्ण 
प्रभाव पडता है। यह पता चल चुका है कि उच्च तापक्रम से घोले की तरलूता बढ 
जाती है। विभिन्न लवणो का घोले पर विभिन्न प्रभाव होता है । सोडियम का्बोनिट 
कुछ काल तक घोले की तरलता बढाता है। परन्तु मिट्टी-घोले मे अधिक सोडियम 
सिलीकेट होने पर, स्थानीय स्कन्दन के कारण घोला जमकर नीचे बैठ जाता है। श्राम 
($0४ए५770 ) और हाल ने दिखाया है कि टेनिक व गेलिक अम्ल मिद्ठी-धोले में रक्षक 
कलिल का काम करते हे, कारण मिट्टी को जम कर बैठने नही देते । 
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सिट्टी-घोले की श्यानता कम करने के लिए सोडियम कार्बोनेंट की अपेक्षा सोडियम 
सिलीकेट और कास्टिक सोडा अधिक प्रभावशाली है । यदि केवल सोडियम कार्बोनिट 
का प्रयोग किया जाय तो घोले का तल-तनाव ($प्रा9८6४ ६८००7) अधिक हो जाता 
है तथा साँचे मे डालते समय घोला बूँदो के रूप मे विभक्त हो जाता है, जैसे कि पारा 
उडेलते समय उसकी बूंदे बन जाती है । इस दोष को बिन्दु-दोष (32!772 ) कहते है । 
इसके कारण पात्र के बीच में हवा रह सकती है, अत पात्र में त्रुटि आ सकती है। 


यदि केवरू सोडियम सिलीकेट प्रयोग किया जाय तो घोल साँचे में डालते समय 
तारमय हो जाता है अर्थात्‌ गाढी चाशनी की भाँति तारो में बहता है। इन दोनो 
दोषों को दूर करने के लिए सोडियम कार्बोनिट और सोडियम सिलीकेट का उचित 
मिश्रण प्रयोग में लाया जाता है। उचित मिश्रण प्रयोग करने से घोला ठोस धारा के 
रूप में बहेगा और अपने अन्दर हवा के बुलबुले खीचने की प्रवृत्ति भी नही रखेगा । 
यदि केवल कास्टिक सोडा का ही प्रयोग किया जाय तो घोला कुछ समय रखने पर गाढा 
हो जायगा। साधारण श्वेत मिट्टी के मिश्रण-पिण्ड से पात्र बनाने के लिए ० ३ प्रतिशत 
क्षार डालने से अच्छा ढलाई घोला तैयार हो सकता है। यह ०-३ प्रतिशत क्षार की 
मात्रा सोडियम कार्बोनेट तथा सोडियम सिलीकेट की समान मात्नाएँ मिलाकर बनाते 
है। परल्तु स्वास्थ्य-सम्बन्धी पात्रो, जैसे मोटे मृत्पात्रो की ढलाई के लिए, सोडियम 
सिलीकंट का प्रयोग अधिक होना चाहिए। सोडियम सिलीकेट पात्रों को कठोर व 
अधिक ठोस बनाता है। जिस मिट्टी-घोले मे बॉलमिट्री या लचीली आग्त-मिट्टी का 
प्रयोग नही किया गया हो, उसमे कार्बोनिंट की मात्रा कम करके सिलीकेट की मात्रा 
बढा देनी चाहिए। ऐसा करने से ढलाई के लिए उपयोगी गुण उत्पन्न हो जाते है । 


सिट्टियो के साथ क्षार मिलाने मे कुछ प्रारम्भिक घण्टो का समय बडा ही महत्वपूर्ण 
है, कारण इस समय घोले के अन्दर परिवत्तेन होते हे । यदि मिट्टी इस समय विशेष कर 
क्षार मिलाने के बाद पूरी तरह से चछायी न गयी तो घोला समाग नही होगा और ढालने 
में परेशानी होगी। यदि ढलाई-घोला अधिक काल तक वातावरण में खुला छोड दिया 
जाय तो हवा में उपस्थित कार्बन डाई-आक्साइड घोले की ऊपरी सतह पर एक तह 
बना लेती है। यदि इस तह को तोडकर मिला दिया जाय तो इस घोले से ढले पात्रो की 
सतह पर भूरे रग के चकत्ते पड जाते हे । 


पात्रों की सफाई ( 07597 8 )--इस प्रक्षम में पात्र को पकाने के हेतु, 
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तैयार करने के हेतु हाथ से की जानेवाली बहुत-सी क़ियाएं है। इस प्रक्रम के सदेव दो 
मुख्य उद्देश्य रहते है-- 

(१) यदि पात्र के विभिन्न भाग एक ही या अधिक विधियों से अलग-अलग 
बनाये गये हो तो उन भागो को जोडना । 

(२) आक्ृति की किसी कमी को ठीक करना और पात्र को साफ करना । 


चाय पात्र, चाय के प्याले आदि वस्तुएँ भिन्न भागो में बनायी जाती हैँ । ये विभिन्न 
भाग उसी घोले से जोडे जाते है, जिससे पात्र बनते हैं । जोड़ने की क्रिया जुडनेवाले 
दोनो भागो के बहुत सूख जाने से पूर्व ही होनी चाहिए । जोडते समय दोनो भागो की 
गीलेपन की एक ही अवस्था होनी चाहिए। अधिक शुष्क अवस्था मे जोडने पर जोड 
या तो सुखाने में ही चटक जायगा और यदि सुखाने पर न चटका तो पकाते समय 
अवश्य चटक जायगा। 

दबाव-विधि व ढालते की विधि से बने पात्रो की आकृतियो में दोष मुख्यतः साँचो 
के जोड पर होता है। ये दोब एक छोटे चाक से छीलकर दूर किये जाते है तया ऐसा 
करते समय चाक्‌ से बने निशान एक भीगे स्पज से पोछकर दूर किये जाते हैँ । यदि 
गड्ढे या बारीक चटकाव जैसे दोषो को ठीक करना हो तो ये घोले की थोडी-सी मात्रा 
भरकर दूर किये जाते हे । ये दोष साँचो का प्रयोग करते समय आ जाते हेँ। 
तह्तरी व प्यालो पर उस समय पालिश की जाती है जब वे सूख जाते है । तब्तरियों 
को घूमने वाले एक चक्र पर रखकर प्रथम ऐमेरी या बालू कागज से और बाद में फलालेन 
के टुकडे से रगडकर साफ किया जाता है। प्याले और दूसरे खोखले पात्रो पर पालिश 
के लिए गीली अवस्था में केवल स्पज का प्रयोग किया जाता है । 


सुलाना--मृत्पात्र सुखाते समय पानी व ठोस कणों का पेचीला स्थानान्तरण अभी 
तक पूरी तरह से समझा नहीं जा सका है। ध्यान देने पर पता चलता है कि सुखाने 
के समय उत्पन्न हुए बहुत से दोष दूसरे विभिन्न कारणों से होते है। मिट्टी की एक 
वर्गाकार पटिया सुखकर आयताकार तथा मिट्टी का वृत्ताकार टुकड सूखकर अण्डाकार 
हो सकता है। परन्तु ये क्रियाएं विशेष कर मृत्पात्र के विभिन्न आकार के कणों के कारण 
है, जो मृत्पात्र का मिश्रण-पिण्ड गूंधते समय बन गये थे । यह सर्व-विदित है कि यदि 
मिट्टियों पर सुखाने से पूर्व या सुखाते समय यान्त्रिक या गुरुत्व-जनित प्रतिबल ($08- 
8568 ) क्रिया करे तो आकुंचन अधिक होता है । अत बडी पहियों में ऊर्ध्वाधर 
आकुचन क्षेतिज आकुचन की अपेक्षा अधिक होता है। 
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सूखने के समय सर्वप्रथम पात्र की ऊपरी सतह से पानी का कुछ भाग वाप्प बनकर 
उड जाता है। इस उड हुए पानी का स्थान तुरन्त ही केशिका क्रिया द्वारा पात्र के भीतरी 
भाग से आया पानी ले लेता है। यह क्रिया तब तक चलती रहती है, जब तक कि पिण्ड 
का केन्द्र शुष्क न हो जाय। जब तक पात्र के मिश्रण-पिण्ड में इतना काफी पानी रहता है 
कि ठोस कण आसानी से स्थानान्तरण कर सके, उस समय तक कणों के बीच रहनेवाले 
पानी के निकल जाने से रिक्त हुए स्थान को ठोस कण एक दूसरे के पास आकर भर देते 
है। इस प्रकार इस अवस्था मे पात्र में आकुचन मोटे रूप से खोये हुए पानी के बराबर 
होता है। जब ठोस कणो के बीच इतना काफी पानी नहीं रहता कि ठोस' कण गति 
कर सके तो और पानी निकलने पर ठोस कणो के बीच पात्र में रन्ध्रता उत्पन्न हो जाती 
है और यह क्रिया उस समय तक चलती रहती है जब तक कि पूरा पानी वाप्प. बनकर 
न उड जाय। इस प्रकार हम सुखाने के प्रक्रम को तीन स्तरो मे बॉट सकते है । 


सूखने के प्रथम स्तर में पानी पात्र की ऊपरी सतह से शीघ्रतायूवंक वाष्पीकृत 
होता है तथा' इस पानी का स्थान केशिका क्रिया द्वारा पात्र के भीतर से आया पानी ले 
लेता है। जिन बातो से यह भीतर का पानी बाहर सरलतापूर्बक आता है, उन्ही बातों 
से सूखने की क्रिया मे शीघत्रता आ जाती है। यदि मिट्टी बहुत लूचीली है, तो उसमे 
उपस्थित कलिल भीतरी केशिकाओ को बन्द कर देते हे। परिणाम-स्वरूप पानी की 
भीतर से बाहरी सतह पर आने की गति कम हो जाती है। यह मार्ग-अवरुद्धता अम्लीय 
पानी के प्रयोग से दूर की जाती है। लवज्वाय ( 7.0ए८[०7 ) ने १९३३ ई० में 
दिखाया कि मिट्टी के कडे पिण्ड से बनाये गये पात्र के सम्पूर्ण पानी का लगभग ६० प्रतिशत 
भाग ऊपरी तल से वाष्पीकृत हो जाता है। इस जल को आकुचन जल कहते है, कारण 
इस स्तर पर मिट्टी का आकुचन लगभग निकले हुए जल के बराबर होता है। इस 
स्तर के अन्त पर मिश्रण-पिण्ड खराद तथा जोडने की क्रियाओ के लिए विशेष उपयुक्त 
समझा जाता है। 


सूखने के द्वितीय स्तर मे पानी की भीतर से बाहर आने की गति कम हो जाती है। 
अत भीतर से बाहरी तलू पर आये पानी की अपेक्षा बाहरी तल से पानी की अधिक 
मात्रा वाष्पीकृत होती है। इस क्रिया से पात्र मे रन्ध्रता उत्पन्न हो जाती है। यदि 
पात्र अधिक ठोस नही है तो पात्र के ऊपरी तल के नीचे से वाष्पीकरण होता है। इस 
कारण इस स्तर पर जो थोडा बहुत आकुचन होता है वह पूरे पात्र में समान रूप से 
होता है। पात्र के अधिक भारी व ठोस होने पर ऊपरी तल से शीक्ष वाष्पीकरण के 
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कारण ऊपर की तथा भीतरी तहो में असमान आकुचन आता है। इस असमान आकुचन 
से पात्र मे विक्ृति उत्पन्न होती है जिसके कारण पात्र सूखते समय चटक जाता है। 
आद्वता विधि से सुखाने पर विक्ृति तथा चटकना काफी सीमा तक दूर किया जा सकता 
है। इस स्तर के अन्त मे पात्र का रग कुछ हलका हो जाता है तथा पकाने के लिए 
उपयुक्त होता है। 


सुखाने के तृतीय या अन्तिम स्तर में मिट्टी के सुक्ष्म कण आपस में एक दम चिपट 
जाते है और गति करने योग्य नही रह जाते । इस स्तर में पानी के निकल जाने से 
और आकुचन नही होता, परल्तु रन्ध्रता उत्पन्न हो जाती है। मिट्टी में उपस्थित कलिल 
पदार्थ के सिकुडने से केवल कुछ आकुचन आ जाता है। इस प्रकार इस स्तर मे उत्पन्न 
रमन्ध्रता पानी की हानि के बराबर होती है। इस स्तर को पूरा करने के लिए क्ृत्रिम 
साधनों से गरम किये गये सुखानेवाले प्रकोष्ठ की आवश्यकता पडती है। पर अधिक- 
तर यह अवस्थः भटकी मे पकाने के प्रथम स्तर में पूर्णता को प्राप्त हो जाती है। 
पात्र में पानी की मात्रा और 
उसके आकुचन का अनुमान 
१९३४ ई० में दिये गये मेंसे 


६ 


दर्द 
(छा छ १७८८५) के रेखाचित्र 
हक से लग जायगा जो चित्र १६ में 
के दिया गया है। 
रेखाचित्र के अध्ययन से पता 
हट न चलता है कि सूखने के प्रथम स्तर 


में जल-हानि लूगभग ६ प्रतिशत 
और आयतन हानि भी ६ प्रति- 
शत है। अत प्रथम स्तर की जल- 
हानि को आकुचन जल कहा जाता 
9 ६ ८ ९७ ९१४ ५४ ९६ ८ 2०0 ४२ है । परच्तु द्वितीय स्तर में जल- 
नयी अल्यिद हानि लगभग ७ प्रतिशत और 

चित्र १६. मृत्यात्र के सूखने पर आकुंचन आयतन हानि केवल रूगभग ३ 
प्रतिशत है। जिसका अर्थ है कि दोष ४ प्रतिशत की जलहानि से पात्र की रन्ध्नता 
बढ़ती है। तृतीय स्तर मे जल-हानि लगभग ९ प्रतिशत और आकुचन १ प्रतिशत से 
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कम है। इससे पात्र की रन्ध्रता बढती है। प्रथम स्तर में आकुचन सर्वाधिक होता है 
तथा तृतीय स्तर मे रन्ध्रता सर्वाधिक होती है । 


चटकने तथा आकृति के बिगडने को रोकने के लिए सुखाते समय भीतरी भाग से 
ऊपरी तल पर पानी आने की गति बढाने तथा ऊपरी तल से वाष्पीकरण के नियन्त्रण 
पर ध्यान देना चाहिए। बहुत-सी अधिक कलिल पदार्थ युक्त विशेष मिट्टियो में अम्ल 
या साधारण नमक मिलाने से इस दिशा में छाभ होता है। बहुत-सी मिट्टियो मे, जो 
सुखाते समय बुरी तरह चटक जाती हूँ, १ प्रतिशत तक साधारण नमक सिलाने से 
वे कार्य योग्य हो जाती है । अम्ल या साधारण नमक मिलाने से पात्र पकाने का परास 
बढ जाने से पकाने में भी सुधार हो जाता है, क्योकि मिट्टी कम तापक्रम पर ही काँचीय 
होना प्रारम्भ कर देगी और उस तापक्रम पर आवश्यकता से अधिक पकेगी भी नही, 
जिस तापक्रम पर अम्ल या नमक-रहित मिट्टी पिघलना प्रारम्भ कर देगी। हुसेत 
( लि४४»॥ ) ने सन्‌ १९३० ई० में दिखाया कि १ प्रतिशत हाइड्रोक्लोरिक अम्ल 
मिलाने से, विक्ृत होने से मृत्पात्रो की हानि १३ प्रतिशत से कम होकर ३ प्रतिशत रह 
जाती है। इसका कारण यह है कि अम्ल और असम्लीय लवण, कलिल पदार्थ का 
ऊप्येत्न करके केशिका क्रिया को सुधार देते हे, जिससे पाती सरलतापूर्वक ऊपरी 
तल पर आ जाता है। लवज्वाय ने १९३३ ई० में दर्शाया कि साधारण मिट्टी मे अम्ल 
द्वारा ऊण्यंन से पानी का बहाव नही बढता तथा उसने देखा कि यह विधि केवल उन 
मिट्टियो के लिए लाभकारी है जिनमें कलिर पदार्थ इतना अधिक रहता है कि रन्ध्र 
और केशिकाएँ सरलता से बन्द हो सके। 


हवा की गति और तापक्रम का भी सूखने की प्रगति पर महत्त्वपूर्ण प्रभाव पड़ता 
है। ५०" से० पर पानी की श्यानता २०* से० वाले पानी की श्यानता की आधी 
होती है। अत ५० से० पर सूखने की गति २०“ से० की अपेक्षा लगभग दूनी होगी । 
१००" से० पर गरम हवा की सुखाने की शक्ति २०* से० की अपेक्षा २० गूनी से अधिक 
होती है। बिगेलो (2८0७9 ) ने पता रूगाया कि यदि शान्त हवा में वाष्पीकरण 
क्री गति १०० मान ले तो १ किलोमीटर प्रति घण्टा गतिवाली साधारण हवा में यह 
वाष्पीकरण गति बढकर १०७ हो जायगी तथा २ किलोमीटर प्रति घण्टा गतिवाली 
हवा के लिए ११४ हो जायगी। यदि हमारे पास प्राप्य ताप की निश्चित मात्रा हो 
जिसमे या तो हवा का एक आयतन ६०" से० से १००* से० तक गरम किया जा सकता 
हो या चार आयतन ६० से० से ७० से० तकगरम किये जा सकते हो, तो यह हिसाब 
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लगाया गया है कि अधिक आयतनवाली ठण्डी हवा मे कम आयतनवाली गरम हवा की 
अपेक्षा केवछ चौथाई सुखाने की शक्ति होगी। 


सुखाने में शीघ्रता, मिश्रण-पिड की रचना तथा वस्तु की आकृति और मोटाई 
पर निर्भर करती है। चूंकि प्रथम स्तर म॑ सूखने की गति सर्वाधिक होती है, अत 
कभी-कभी इस स्तर पर वस्तु को गीले कपडे से ढँक देना लाभप्रद सिद्ध हुआ है। 
कभी-कभी पात्रयुक्त साँचे को ही इस प्रकार उलट देते है कि अधिक शीकघ्नता से सूखना 
बन्द हो जाय । ऐसा करने से न तो पात्र की आकृति ही खराब होती है और न वह 
टूटता ही है। तेज गति से सुखाने पर आकुचन कम होता है तथा धीमी गति से सुखाने 
पर आकुचन अधिक होता है। इस प्रकार एक ही मिश्रण पिण्ड से बनी दो वस्तुओ में 
से एक मे, जो २४ घण्टे में सुखायी गयी हे, आकुचन ऊुगभग ६ प्रतिशत देखा गया है 
और दूसरी में, जो १२० घण्टे में सुलायी गयी है, ७ प्रतिशत आकुचन देखा गया है। 


सुखाने पर मिश्रण-पिण्ड का आकुचन पानी की उस मात्रा पर भी निर्भर करता है 
जो उसे बनाने में प्रयोग की गयी थी। यदि कोई मिश्रण -पिण्ड १० प्रतिशत पानी से 
मिलाकर बनाया गया हो तो उसका आकुचन लगभग १ प्रतिशत होगा, परन्तु यदि वही 
मिश्रण-पिण्ड २५ प्रतिशत पानी से बनाया गया हो तो वही आकुचन बढकर रूगभग 
६ प्रतिशत हो जायगा। इस प्रकार एक ढलाई-विधि से तैयार की गयी वस्तु में जॉली- 
विधि से तैयार की गयी वस्तु की अपेक्षा अधिक आकुचन होगा तथा अधिक रम्ध्रता 
होगी । इसका कारण ढलाई घोले में पानी की अधिक मात्रा का रहना है। जिन 
पात्रों का तल क्षेत्र अधिक होगा वे कम तल क्षेत्रवाले पात्रों की अपेक्षा कम समय में 
सूखेगे । इस प्रकार एक ठोस ईंट के सूखने में खोखली या छिद्रमय ईट की अपेक्षा 
अधिक समय छगेगा । 


यदि किसी वस्तु में मोटे तथा पतले दोनो भाग हो तो कोन और किनारे-जैसे 
पतले भाग मोटे भागो की अपेक्षा शीघ्र सूख जाते ह तथा मोट भागों में तनाव उत्पन्न 
हो जाता है। यदि यह तनाव पिण्ड की सहनशक्ति से अधिक है तो चटकान या दरारे 
पड जायेंगी। अत एक ही पात्र में बहुत मोटे भाग के पास बहुत पतला भाग नहीं 
बनाना चाहिए। 


सुखाने की उपर्युक्त विधियों में से किसी एक का निर्धारण पात्र की अवस्था के 
अनुसार किया जाता है। मिट्टी धोने के कारखानो में धुी मिट्टी कोयले की आग से 
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गरम की गयी भद॒ठी पर सुखायी जाती है। श्वेत मृत्पात्र के कारखानो में बॉयलर की 
बेकार वाष्प से वस्तुओ को सुखाने वाले प्रकोष्ठ गरम किये जाते है । पोरसिलेन कार- 
खानो में, ईंट के कारखानो में तथा उन मुद्‌-उद्योगो में, जहाँ भारी वस्तुएँ बनायी जाती 
है, भटिठियों का व्यर्थ ताप वस्तुओ के सुखाने में प्रयोग किया जाता है। भदिठयों से बड़े 
नलो द्वारा ताप लाकर सुखानेवाले प्रकोष्ठ में समान रूप से चारो ओर से प्रयोग किया 
जाता है। अविराम गति प्रकोष्ठ भट्ठी से विकीणित ताप भट्ठी की छत पर रखे पात्रों 
को सुखाने में प्रयुकृत किया जाता है। आधूनिक सुखानेवाली सुरग भटिठ्यों में आदर 
तथा गरम हवा का प्रयोग पात्रों को सुखाने के लिए किया जाता है। इस विधि से पात्र 
शीघ्रता से सूखते हे और उनके टूटने आदि का भी भय नही रहता। 


सुखान को आद्ं-विधि--जब मिट्टी की गीली वस्तुएँ गरम हवा में सुखायी जाती 
हँ तो वाष्पीकरण ऊपरी तल से होता है, जिसके परिणाम-स्वरूप ऊपरी तल की पतली 
तह भीतरी भाग की अपेक्षा शीघ्र सूखने के कारण अधिक आकुचित होती हे। इस 
असमान आकुचन के कारण पात्र की सतह पर छोट-छोटे चटकाब प्रकट होते है । 
इस प्रकार के चटकने को चेकिंग ((४८८८एछ2) कहते हे। चेक पात्र की ऊपरी 
सतह पर छोटे-छोटे चटकाव होते है, जिनसे ऊ१री तऊू और भीतरी भाग में असमान 
आकुचन का सकेत मिलता है। चेक से उत्पन्न दोष की उपमा चिकन प्रलेपन के क्रेजिग 
दोष से दी जा सकती है। सुखाने पर साधारण चटकाव बाहरी तल से लम्ब रूप में 
पिण्ड के केन्द्र की ओर जाते हुए होते हे, परन्तु चेक के कारण सूक्ष्म चटकाव केवल 
धरातल पर होते है और धरातल से अधिक गहरे नही जाते। यदि सुखाते समय 
वाष्पीकरण पात्र के भीतरी भाग से कराया जाय, तो पात्र के तलू में चेक दोष नहीं 
आयेगा। यह प्रभाव एक सुखाने वाले बन्द प्रकोष्ठ में गरम वाप्प भेजकर उत्पन्न किया 
जाता है। ऐसा करने से सुखाने वाली हवा की आद्ंता और तापक्रम दोनो बढ जाते है । 
प्रकोष्ठ की आद्वेता बढ जाने से पात्र के ऊपरी धरातल से वाष्पीकरण कम होगा, परल्तु 
पात्र के भीतर के भाग का तापक्रम धीरे-धीरे बढता जायगा। तापक्रम बढते-बढते 
एक एसा तापक्रम आयेगा, जिस पर भीतर का पानी सरलतापू्वक ऊपर आ जाता है। 
इस तापक्रम को क्रातिक तापक्रम' कहते हैं । जब पात्र के भीतर का तापक्रम कातिक 
तापक्रम पर पहुँच जाय तो वाष्प बन्द करके प्रकोप्ठ की आद्रंता कम कर दी जाती है 
और प्रकोष्ठ में गरम हवा भेजकर सुखाने की गति अधिक कर दी जाती है। इस विधि से 
सुखाने की क्रिया अधिक सुरक्षित और अधिक तीत्र हो गयी है। परन्तु अच्छा परिणाम 
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प्राप्त करने के लिए प्रत्येक मिट्टी के गुण तथा प्रत्येक मृत्पात्र के आकार व आकृति आदि 
का विचार करके क्रातिक तापक्रम का निर्धारण करना चाहिए। इस विधि मे पात्र, 
विशेष कर भारी पात्र, केद्र से बाहर की ओर सूखते हे, जब कि सुखाने की दूसरी साधा- 
रण विधियो मे पात्र बाहर से केन्द्र की ओर सूखता है। इस कारण इस विधि द्वारा 
सुखाने से पात्र न तो चटकते हे और न उनके तल पर चैक दोष ही देखने मे आता है । 


छादनी ($८0777778 )--मिट्टी उद्योग के कारीगरो के लिए छादनी एक सबे- 
व्यापी सिरदर्द हो गयी है। साधारण छादनी कुछ-कुछ सफेद रग की एक परत होती है, 
जो सुखाने पर पात्र के ऊपरी तल पर आ जाती है, और पकाने पर स्पष्ट व स्थिर हो 
जाती है। पात्र पकाते या प्रयोग करते समय भी छादनी उत्पन्न हो सकती है। यद्यपि 
प्राय यह सुखाते समय ही प्रकट होती है । 

साधारण छादनी चने के सल्फेट, जिप्सम या सेलेनाइट से बनती है। साधारण पानी 
इन खनिजो को ० २५ प्रतिशत तक घुला सकता है, परन्तु यदि पानी में का्बंन-डाई- 
आक्साइड घुली हो तो पानी मे यह सब खनिज काफी मात्रा में घुल जाते है । लगभग 
सभी ईटो की मिट्टियो में जिप्सम विलयन या घोल के रूप मे रहता है। मिट्टी के कारखाने 
के ढलाई-विभाग की खुरचन में निश्चित रूप से साँचो में से कुछ प्लास्टर आ जाता है। 
यह प्लास्टर पानी के साथ मिलाने से जलयोजित होकर घुल जाता है। मिद्दी-घोले में 
जल-निष्कासन प्रेस के पुराने पानी के प्रयोग से भी यह लवण मिट्टी-पिण्ड में आ जाता है। 


जब पात्र धीरे-धीरे सूखता है, तो पात्र में उपस्थित घुलनशीरक लवण तल पर 
आ जाता हू। अब चूँकि पानी सूख जाता है, अत लवण तल पर जम जाता है। यह 
लवण-जमाव अधिक खुले भागो, जसे प्याले के किनारो या मूत्तियो के नाक कान आदि 
पर सर्वाधिक हो जाता है। यह लवण-जमाव या छादनी प्राय सफाई के समय दूर कर 
दी जाती है। यदि भीतरी भाग से ऊपरी तल पर पानी आने की अपेक्षा तरू वाष्पी- 
करण की गति अधिक हो तो पात्र के तल के नीचे से ही सूखने की क्रिया होती है। 
ऐसी अवस्था में पात्र पर छादनी नही जमा होगी । 


यदि भट्ठी की गंसे सुखानवाले प्रकोष्ठ में सीधे या छिद्व आदि के होने से पहुँच 
जाय, तो प्रायः पात्रो पर छादनी आ जाती है, क्योंकि यदि मिट्टी में चूनें का कार्बोनिट 
है तो भदठी की गन्धक गेसो से नमी की उपस्थिति में यह सल्फेट में परिवर्तित हो जायगा। 
यह सल्फेट बाद में सूखी अवस्था मे सरलतापूर्वक अलग किया जा सकता है, परन्तु 
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पकाने के परचात्‌ पात्र पर स्थायी चकत्ते पड जाते है। यदि इसके बाद उस पर चिकन 
प्रेप किया गया तो जहाँ छादनी थी वहाँ से चिकन प्रढ़ेप छुटकर गिर जायगा। 


सूखते समय छादनी न बनी हो, तो भी पकाते समय भी छादनी कभी-कभी बन 
जाया करती है। पकाने के आरम्भ मे जब भट॒ठी नमीदार ही होती है, राख मे उपस्थित 
क्षारीय लवण चूने से सयोग कर सकते हे और प्राय उन भागो पर 'छादनी बनाते हें 
जो भाग गसो के अधिक सम्पक्क में थे । 


प्रस्कुटन (87]07०5020८2)--शब्द प्राय उस सफेद, पीली या हरी परत के 
लिए प्रयुक्त होता है जो भट्ठी से निकालने के पश्चात्‌ साधारण ईटो या अग्नि-ईटों 
पर देखी जाती है। यह परत प्राय भदठी से निकालने के पदरचात्‌ कुछ मास या कुछ 
साल तक वातावरण मे खुली रखी हुई ईंटो पर ही पायी जाती है। यदि पकाने का 
तापक्रम मिट्टी मे उपस्थित घुलनशील लवणो, यथा सोडा, पोटाश तथा मेगनीशियम के 
सल्फेट क्लोराइड और सिलीकेट को अघुलनशीर सिलीकेटो मे परिवर्तित कर देने के 
लिए पर्याप्त नही है, तो घुलनशीरू लवण नम वातावरण तथा वर्पा के हारा घुलकर 
ऊपर आ जायेंगे। प्राय दीवारों के जोड के निकट पाया जानेवाला इवेत प्रस्फूटन इन 
घुलनशील लूवणो के कारण हो सकता है जो गारा बनाने के लिए प्रयोग किये गये पानी 
तथा मिट्टी में उपस्थित थे। ईटो पर बादामी छादन घुलनशील लौह-लवणो के कारण 
होता है। ये कम पकायी गयी ईटो पर वातावरण की क्रिया से बनते है । 


कम तापक्रम पर पकायी गयी अग्नि-ईटो पर वेनेडियम लवण पीला तथा हरा 
प्रस्फुटन उत्पन्न करते है। ऐसा प्रस्फुटन जब पीला हो तो वह ईट १र नमी की क्रिया 
से वेनेडिक अम्ल के बनने के कारण होता है। कोयला चूर्ण की उपस्थिति मे नीला हरा 
रग उत्पन्न होता है। यह रग वेनेडिक अम्ल के अवकरण से वेनेडियम आक्साइड बनने 
के कारण होता है। 


छादनी नियन्त्रण मिश्रण ( 070-$5८एपान7एटप्रा&४ )--मिट्टी में सोडा, 
चूना या मेगनीशिया के सल्फेट रहने पर, इस' मिट्टी से बनी वस्तुओं पर छादनी का बनना 
रोकने के लिए कुछ छादनी नियन्त्रण-मिश्रणो का प्रयोग किया जाता है। इस कार्य 
के लिए बेरियम कार्बोनेंट या बेरियम क्लोराइड या दोनो का प्रयोग किया जाता है । 
सल्फेट तथा बेरियम लवणों में द्विक विच्छेदद होकर अघुलनशील बेरियम सल्फेट 
तथा सोडा, चूना या मेगनीशियम के कार्बोनिट बनते है । 
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यद्यपि केलशियम क्लोराइड स्वय एक घुलनशील लवण है, परन्तु यह छादनी या 
प्रस्फूटन नही बनाता । 


साधारण व्यवहार में सल्फेट का अधिक भाग बे रियम कार्बोनेट द्वारा दूर किया 
जाता है, और शेप बे रियम क्लोराइड की थोडी-सी मात्रा से, क्योकि बे रियम क्लोराइड 
की अधिक मात्रा स्वय ही छादन बनाती है। इस काये में केवल अवक्षेपित बेरियम 
कार्बोनेट ही सन्‍्तोषजनक परिणाम देता है। प्राकृतिक कार्बोनेंट या विदेराइट 
(५४४६४४८८४४) अच्छी तरह काये नहीं करते । जहाँ केवल थोडी-सी मात्रा 
की आवश्यकता हो वहाँ केवल बेरियम क्लोराइड ही लाभ सहित प्रयोग किया जा 
सकता है, क्योकि पानी में घुलनशील होने के कारण बे रियम क्लोराइड सरलतापूर्वक 
क्रिया करता है। 


एक पेटेण्ट (?2५४४८४४) के अनुसार छादनी बनानेवाली वस्तुओ, विशेष कर ईटो 
के ऊपरी तल पर कार्बनिक पदार्थों का प्रेप चढा दिया जाता है। ईटे सूखने पर 
छादनी इसी प्रढेप के ऊपर बनती है। अब पकाने पर का निक प्रल्ेप जल जाता है 
और परिणामत छादनी छूटकर नीचे गिर जाती है। 


जब छादनी, मिट्टी मे उपस्थित पाइराइट के कारण हो तो गन्धक को सावधानी- 
पूर्वक जलाकर सल्फंट में बदल लेते है । फिर इस सल्फेट को अवकारक क्रिया द्वारा नष्ट 
कर देते ह। पकाने की क्रिया का प्रथम स्तर समाप्त होने पर पाइराइट के कारण भय 
लगभग समाप्त हो जाता है। कोयले मे कुछ चून का पानी डालने से कोयले में उपस्थित 
गन्धक, सल्फर-डाई-आक्साइड (50, ) नही बन पाता, वरन्‌ सल्फेट बनकर राख के 
साथ निकल जाता है। 


सॉचे (/(0765 )--सम्भवत कुम्हार के भण्डार में साँचे ही सब से मूल्यवान 
भाग होते हूं । बडे फूलदान से लेकर साधारणतम प्याली तक के प्रत्येक आकार व 
आक्ृति के सॉँचे बडी सख्या में होने चाहिए। बननेवाली वस्तु के अनुसार साँचे एक 
या अधिक भागो में बनाये जाते हे । प्याछा तथा तश्तरी आदि वस्तुओ के साँचे प्राय 
एक ही भाग में बनाये जाते है, जब कि चीनी रखने के पात्र तथा सुराही आदि पात्रों 
को कई भागों में बनाया जाता है। 


पात्रों का निर्माण, सुखाना तथा पकाना १०५ 


मृत्पात्र-निर्माण उद्योग में प्रयोग किये जानेवाले साँचे प्रायः पकायी हुई मिट्टी 
या जिप्सम प्लास्टर से बनाये जाते हे । पकायी मिट्टी से बने सॉँचे जिप्सम प्लास्टर 
के साँचो की अपेक्षा अधिक स्पष्ट तथा साफ पात्र बनाते है, अधिक काल तक अच्छी 
दशा में रहते है। परन्तु इनमे दो दोष हे । सर्तप्रथम इनका प्रारम्भिक मूल्य काफी 
होता है। दूसरे इनकी अवशोषण शक्ति कम है। इस कारण प्लास्टर के साँचो की 
अपेक्षा, पकायी मिट्टी के साँचो की बहुत बडी सख्या मे आवश्यकता पडती है । फिर भी 
प्यालो के हैण्डिल और ऐसी ही दूसरी वस्तुओ के लिए पकायी मिट्टी के साँचे अब भी 
काफी प्रयोग किये जाते है । पत्तियाँ, हार आदि दूसरी सजावट की वस्तुएँ भी पकायी 
मिट्टी के साँचो से बनती हैं। 


मृदू-उद्योग के लिए साँचे बनाने का अब जिप्सम प्लास्टर विश्व-प्रचलित पदार्थ 
है। यह इसकी अधिक अवशोषण शक्ति तथा काये करने की सरलता के कारण है। 
प्रयोग किया जानेवाला प्लास्टर अच्छा महीन पिसा और प्रयोग से पूर्व शुप्क स्थानों में 
रखा गया होना चाहिए। प्लास्टर पकाने के बाद १०-१५ दिन शुप्क स्थान में रखकर 
तब प्रयोग करे। ऐसा करने से साँचे मजबूत होते हे और उनका कार्यकाल भी बढ 
जाता है। 


साँचे, नमूने साँचे से बनाये जाते है । यह नमूना-साँचा आकृति में बननेवाली 
वस्तु से बिल्कुल मिलता-जु छता, परन्तु आकार में कुछ अधिक बडा बनाया जाता 
है। बडा इसलिए कि जिससे वस्तु पकाते समय आकुचित होकर ठीक आकार में 
आ जाय। नमूने गीली मिट्टी या जिप्सम प्लास्टर से बनाये जाते हैं। जब गोलाकार 
वस्तुओ, जैसे प्याला, जल-पात्र, विद्युत्‌रोधक आदि का नमूना-साँचा बनाना हो तो 
प्लास्टर का बनाना अच्छा रहता है। परन्तु जीवाकृतियो तथा सजावट के नक्शों 
सहित बनाना हो तो पकी मिट्टी को प्रधानता दी जाती है। 


नमूने से प्राप्त प्रथम साँचा ढलाई के काम में नही लाया जाता | इस साँचे को 
प्राथमिक साँचा कहा जाता है। इस प्राथमिक साँचे से ढलाई द्वारा जो प्रथम नमूना 
निकलता है उसे केसिंग ((०४72) कहते ह. और इसी केसिंग से ढलाई करके जो 
साँचे बनाये जाते है वही वस्तुओ के ढालने के लिए काम में लाये जाते हू। जब केसिंग 
से कुछ साँचे ढाल लेने के पश्चात्‌ केसिग खराब हो जाता है, तो प्राथमिक साँचे से दूसरा 
केसिग ढाल छेते है। प्रयोग करने से पूर्व साँचो को अच्छी तरह सुखा लेना चाहिए, 
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और यदि उपयोग करते समय बीच-बीच मे साँचे विधिवत्‌ सुखा लिये जायें तो वे अधिक 
काल तक चलते हे । कम तापक्रम पर अधिक काल्‍रू तक सुखाने से साँचे का जीवन 


बढ जाता है। 

केसिंग से कार्योपयोगी साँचा बनाने के लिए सर्वप्रथम केसिंग के धरातल से सब 
धूल आदि साफ की जाय तथा यदि केसिंग अधिक सूखा हो तो कुछ सेकण्ड पानी के 
तसले में उसे डुबा दिया जाय। अब घुलनशील साबुन के घोल में भीगे स्पज द्वारा 
इसका ऊपरी भाग अच्छी तरह चिकना कर दे । यदि प्लास्टर केसिंग पर साबुन-घोल 
का प्रयोग न किया जाय तो साँचे ढालते समय यह केसिग ताजे प्लास्टर से चिपकेगा। 
भार के विचार से तीन भाग प्लास्टर को एक भाग पानी के साथ मिलाओ और तब 
तक बिलोडो जब तक कि प्लास्टर जमना न प्रारम्भ कर दे। इस किया में लगभग ५ 
मिनट लगते हे । अब प्लास्टर घोले को केसिग में चक्राकार गति से डालो । घोले को 
चलाते रहो जिससे केसिग और घोल के बीच से हवा के बुलब॒ले निकल जायेँ। प्लास्टर 
को जमन दो। प्रारम्भ में यह गरम हो जायगा। जब फिर ठ डा हो जाय तो साँचे को 
केसिंग से बाहर निकाल लो। लोहे के चाक्‌ से खुरचकर साँचा साफ कर लिया जाता 
है या साँचे पर निशान बनाना या सख्या लिखनी हो तो लिख दी जाती है। 


पानी के साथ अधिक या कम प्लास्टर का प्रयोग करके साँचे को इच्छानुसार कठोर 
या मुलायम बनाया जा सकता है। जिस कार्य के लिए साँचे का प्रयोग होगा उसके 
अनुसार ही साँचे को कठोर या मुलायम बताया जाता है। मृद्‌-उद्योग में ढलाई सॉँचा, 
जॉली-विधि या दबाव-विधि के साँचे से मुलायम बनाया जाता है। 


जब प्लास्टर साँचे अधिक काल तक नम स्थान पर रखे जायें तो उनकी सतह पर 
रोव-जसा एक सफेद पदार्थ उत्पन्न हो जाता है। इस पदार्थ की परीक्षा करने पर पता 
चलता है कि इसमें सोडियम सल्फेट की काफी मात्रा रहती है। इस सोडियम सल्फेट 
का कुछ भाग तो मिट्टी मे उपस्थित घुलनशील लूवणं। से और कुछ भाग पानी में घलित 
प्लास्टर पर सोडियम कार्बोनेंट तथा सोडियम सिल्लीकेट की क्रिया से आता है। क्रिया 
मे सोडियम सल्फेट, सिलीकेट था कार्बोनेट और कैलशियम सल्फेट के द्विकविच्छेदन से 
बनता है, जसा कि निम्न समीकरण से स्पष्ट हो जायगा। * 


२०७, ५०0, -+- (9$ (2,->५७, 80,09-- ८०0. 
+9,0. 0 (90,) +(३ $50,-> 09, 50,+ (2०0 ४ ४80,) 
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सोडियम कार्बोने० तथा सिलीकेट ढलाई घोल बनाते समय विद्युद्विहलेष्य के रूप 
से प्रयोग किये जाते है। घुलनशीलर फास्फेट जैसे पदार्थों की उपस्थिति से प्लास्टर 
की पानी में घुलनशीलता बढ जाती है। इसी कारण अस्थि पोरसिलेन बनाने के लिए 
ढलाई सॉँचे उतने दिन नही चलते जितने दिन साधारण पोरसिलेन वस्तुएँ बनाने के 
ढलाई साँचे चलते है । नम स्थान मे रखे प्लास्टर साँचो पर सोडियम सल्फेट (ग्लॉबर 
लवण ) के बढते हुए केलासो द्वारा बडा दबाव पडता है जिससे साँचा सड जाता है। 
इस केलास के दबाव का प्रभाव प्रयोग द्वारा निर्धारित किया जा सकता है। यदि इस 
लवण का घोल मिट्टी के बतंन मे डाला जाय तो घोल सरन्ध्न पात्र के पूरे भाग मे अन्दर 
चला जायगा जिससे पूरा पात्र सड जायगा और साधारण धक्के से ही पान्न टूटकर 
टुकडे-टुकडे हो जायगा। यह तथ्य इस बात की व्याख्या करता है कि नम स्थान में अधिक 
काल तक रखे साँचे क्यो सड जाते है और कार्य करते समय टूट जाते है । 


पकाने के सिद्धान्त--मृद-वस्तुओ मे कठोर पोरसिलेन को छोडकर (जो मृत्पात्रो 
में सर्वोत्तम है) सभी मृद्‌-वस्तुएँ पकाते समय, मिट्टी पर अग्नि की पूरी क्रिया होने से 
पूर्व ही भटठी से निकाल ली जाती हे। पात्र के पकाने की क्रिया इतनी नही की जाती 
कि पात्र के अन्दर तापजनित रासायनिक क्रिया पूर्ण रूपेण पूरी हो सके, वरन्‌ विभिन्न 
पात्रों के लिए भिन्न स्तरो पर ही रोक दी जाती है। सरन्ध्र मृत्पात्रो के लिए पकाने की 
क्रिया उसी समय रोक दी जाती है, जब मिट्टी काफी कठोर हो गयी हो। उत्कृष्ट 
दवेत मृतपात्र, मिट्टी कणों का गलना प्रारम्भ होने तक ही पकाये जाते हैँ । कडी मिट्टी 
वस्तुओ तथा मृदु पोरसिलेन पात्रो के पिण्ड न्यूनाधिक पूरी तरह से कॉचीय हो जाते हू । 
जिसके कारण मृदु पोरसिलेन में अल्प पारदशकता आ जाती है। 


शुद्ध चीनी मिट्टी पर ताप का प्रभाव पिछले अध्याय में वर्णण किया जा चुका 
है। परन्तु जब मिट्टी अशुद्ध हो या उसमें कुछ खनिज मिला दिये जायें तो क्रिया 
विषम हो जाती है। पकाते समय पात्र के मृत्पिण्ड में होनेवाली क्रियाओं को समझने 
के लिए पकाने का पूरा काल विभिन्न स्तरो में बॉटा जा सकता है। परन्तु एक स्तर 
के समाप्त होने से पूर्व ही दूसरा स्तर प्रारम्भ हो जाता है, क्योकि तापक्रम को ऐसे 
भागों में विभाजित नहीं किया जा सकता जो एक ही समय होनेवाली दो विभिन्न 
क्रियाओं को अलग-अरहूुग कर सके। 


(१) घम्न या वाष्पीकरण स्तर (१५०* से ० तक)--वास्तव मे यह स्तर सुखाने 
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में सम्मिलित होना चाहिए। इस काल मे पात्र बनाते समय प्रणेग किये गये पानी 
का वही भाग, जो सुखाने के प्रकोष्ठ में नही निकल सका था तथा अवशोषित पानी 
दूर हो जाता है । पकानेवाले (#7०77०7) का इस स्तर में कार्य, पात्र को हानि 
पहुँचाये बिना पानी की अधिकाधिक मात्रा शीक्ष ही दूर कर देना होता है। साथ 
ही बिना उबले ही पानी को वाष्पीकृत होने के छिए काफी समय देना चाहिए। इससे 
पात्र का तल खराब नही होता। पकाने की क्रिया अति शीघ्रता से करने पर सामान 
चटककर ट्टकर टुकडे-टुकडे हो जायगा। यदि जलवाष्प जितनी शीघ्रता से बनता है, 
उतनी ही शीघ्रता से भटठी से न निकल जाय तो भटठी में रखे सेगर या पात्रो पर 
द्रवीभूत हो जायगा। विशेष कर सलफ्यूरस गैसो के कारण यह द्रवीभूत वाष्प काफी 
सान्द्र अम्ल के रूप मे हो जाता है। सलफ्यूरस गेसे कोयले मे उपस्थित गन्धक के 
ओपदीकरण से बन जाती हे । चूँकि भदठी से गुजरनेवाली हवा ही मुख्य रूप से 
इस धूमकाल में वाष्प तथा दूसरे वाष्पशील पदार्थों को बाहर ले जाती है। अत 
भठठी में हवा की काफी मात्रा बहनी चाहिए। इस काल को धूमकालर या वाष्पी- 
करण काल इसलिए कहते हे कि इस काल में तापक्रम ऊँचा न होने के कारण 
भट्ठी के भीतर धूम तथा जलवाष्प भरा रहता हे। धूमकाल का समय पकानेवाली 
वस्तुओ के प्रकार पर निर्भर करता है। चूर्ण दबाव विधि से बनी टालियो या 
खपडो (जिन्हें पकाने से पूर्व सुखाया नही जाता) का धूमकाल प्राय ४०-४५ घटे 
है जब कि पोरसिलेन पात्रों का धूमकाल प्राय ५-६ घट है। 


(२) विच्छेदन-स्तर (२०० से ५००" से० तक)--२००* से० से अधिक 
तापक्रम होने पर वाष्पशील कार्बनिक पदार्थ विच्छेदित होना प्रारम्भ कर देते 
है, मिट्टी मे उपस्थित सभी जलयोजित लौह आक्साइड निर्जेलित होना प्रारम्भ कर 
देते हे तथा सल्फाइड विच्छेदित हो जाते है। यदि अधिक मात्रा में मिट्टी में जल- 
योजित लछौह आक्साइड या कार्बनिक यौगिक न हो तो इस अवस्था मे भटठी की 
पकाने की गति काफी बढायी जा सकती है। जब भदठी में अन्दर तापक्रम लगभग 
५००० से० हो या जैसे ही भट्ठी लाल होना प्रारम्भ करे तो पकाने की गति फिर कम 
कर देनी चाहिए। 


(३) निर्जेलन-स्तर (४५० -८००* से ० तक)-इस स्तर में मिद्टी का रासायनिक 
रूप से सयोजित जल बहुत शीघ्रता से विच्छेदित होना प्रारम्भ होता है। अत 
यदि पकाने की गति धीमी न की गयी तो पात्र को हानि पहुँच सकती है। इस 
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स्तर पर मिट्टी में गेसो को अवशोषित करने की सम्भावना वहुत अधिक बढ जाती 
है और मिट्टी अम्लो की ओर अधिक क््याशील हो जाती है। श्वेत मृत्पात्रो की 
भट्ठी में इस स्तर पर निकली जलवाष्प' का आयतन भट्ठी के आयतन से ५० गुना 
अनुमान किया गया है। इस कारण इस बाप्प को काफी हवा द्वारा निकाल देना 
चाहिए। नही तो मिट्टी में उपस्थित काबंनिक पदार्थों के ओषदीकरण में बडी कमी 
आ जायगी क्योकि कार्बन अपने कणों के चारो ओर हवा की उपस्थिति में ही पूरी 
तरह जल सकता है। 


यदि मिट्टी मे कार्बन, एन्थासाइट (॥(79८८) के रूप में है तो बिना किसी 
कठिनाई के जल जाता है। बिट्मिनस कार्बन में हाइड्रोकाबंन अधिक रहते हे और 
कुछ तेल भी होते हे। ये तेल तथा हाइड्रोकार्बन स्थानीय दहन उत्पन्न करते है और 
मिट्टी के ओषदीकरण में बाधा डालते है । लिगनाइट कार्बन वाष्प की अधिक 
मात्रा उत्पन्न करता है, परन्तु बिटुूमिनस का्बंत के बराबर कठिनाई नहीं डालता 
है। यदि इस स्तर पर भट्ठी से अग्नि मिट्टी की वस्तुएँ निकालकर देखी जायें तो 
उनका रग काले से भूरे रग तक पाया जाता है। यह रग मौलिक मिट्टी मे उपस्थित 
कार्बनिक पदार्थों की मात्रा पर निर्भर करता है। अब मिट्टी, पानी के साथ मिलाने 
पर लचीला होने का गुण खो देती है, परन्तु अभी तक काफी कठोर और मजबृत 
नही हो पाती । 


(४) ओषदीकरण-स्तर (२५० से ९०० से०)--यह कार वास्तव में अल्प 
तापक्रम पर जलनेवाले काबं॑निक पदार्थ या गन्धक यौगिको के ओषदीकरण से प्रारम्भ 
होता है। यह लगभग ३५०० से० से प्रारम्भ होकर उस समय तक चलता है जब 
तक कि ९००" से ० से ऊपर के तापक्रम पर कार्बन का अन्तिम कण तक नहीं जल 
जाता। यह काल कभी-कभी निर्जेलन कार के साथ भी चलता है तथा कभी-कभी 
अगले स्तर से भी चलता रहता है। 


मिट्टी में उपस्थित लौह सल्फाइड (7८४५४,) ४००" से० पर विच्छेदित होना 
प्रारम्भ हो जाता है, परन्तु फेरस सल्फाइड (7८७) को ओषदीकरण द्वारा लौह 
आक्साइड बनाने के लिए और ऊँचे तापक्रम, लगभग ८००" से० की आवश्यकता 
पडती है। यदि इन गैसो को शीघ्रतापूर्वक निकालने का जच्छा प्रबन्ध हो तो मृत्पात्रो 
से उत्पन्न गन्धक गेसे इस ऊँचे तापक्रम पर कोई हानि नही पहुँचाती | मिट्टी में 
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उपस्थित कैलशियम कार्बोनेट लगभग ८६०" से० या अधिक पर मुक्त चूना में 
विच्छेदित हो जाता है। कार्बंब और गन्धक में फेरस आक्साइड की अपेक्षा आक्सीजन 
की ओर अधिक आकरषंण है। अत फेरस आक्साइड को फेरिक आक्साइड में बदलने 
से पूवे यह आवश्यक है कि काबंन तथा गन्धक पूर्णरूपेण दूर कर दिये जायें। फेरिक 
आवसाइड के बनने पर ही लौह मिट्दियाँ पकाने १र छाल रग की हो जाती है । यदि 
ओषदीकरण ठीक प्रकार से न किया गया तो फेरस' आक्साइड मिट्टी मे उपस्थित 
सिलीका से सयोग कर जाता हू तथा बना हुआ यौगिक न्यून तापक्रम पर ही 
पिघल जाता है, और यदि तापक्रम काफी अधिक हुआ तो पात्र फूलकर झाँवा की 
तरह हो जाता है। कार्बन के पूर्णह्पेण ओषदीकरण में असफलता के कारण पात्र के 
अन्दर काले चकत्ते पड जाते हूँ, जिन्हें ब्लेक कोर (52८८ ००८) कहा जाता है। 
विशेष कर इंटो तथा दूसरी मोटी वस्तुओ पर यह दोष अधिक देखने में आता है। 
ऐसा इस कारण होता है कि ऊपरी धरातल के पास क्रमश बढते हुए तापक्रम 
से रन्ध्र बन्द हो जाते हँ तथा इस प्रकार पात्र के केन्द्र में हवा का पहुँचना बन्द हो 
जाता है, जिससे पात्र के भीतरी भाग में कार्बन अपरिवत्तित रह जाता है और 
काले चकत्ते या ब्लैक कोर को जन्म देता है । 


इस स्तर पर मिट्टी के विच्छेदन से प्राय मुक्त सिलीका, मुक्त एल्यूमिना 
तथा चूना, मैगनीशिया, छोहे और क्षारो के आक्साइड प्राप्त होते हैं। यदि ९०० 
से० पर भट्ठी से चीनी मिट्टी का नमूता निकाला जाय तो गुलाबी रग देखने में 
आता है। यह रग चीनी मिट्टी से मुक्त लौह आक्साइड के अछग हो जाने से 
होता है। तापक्रम बढ़ने पर लोहा एल्यूमिना तथा सिलीका से सयोग' कर रगहीन 
पदार्थ बनाता है, परन्तु यदि मिट्टी मे कार्बन उपस्थित हुआ तो लोहा एल्यूमिना से 
उस समय तक सयोग नही कर सकता जब तक कि पूरा कार्बन न समाप्त हो जाय। 
मुक्त लौह आक्साइड के कारण पके हुए पदार्थों मे विशेष रग आ जाता है। 
मिट्टी में केहशियम आक्साइड की उपस्थिति का रग पर काफी प्रभाव पडता है। 
चने की उपस्थिति से लौह आव्साइड का लाल रग, मासलर रग या पीले रग में 
बदल जाता है। यदि लोहा ठीक प्रकार से ओषदीकृत नही हुआ तो चूने के साथ 
मिलकर हरा रग उत्पन्न करेगा, जेसा कि साधारण कॉँच में देखने में आता है। 


इस काल की समाप्ति पर कार्बनिक पदार्थों के निकरू जाने और कार्बोनेट तथा 
सल्फाइड के विच्छेदन से पात्र सरन्प्र हो जाता है। कुछ तो स्फटिक के आयतन में 
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वृद्धि से तथा कुछ मृत्सार की आयतन-बृद्धि से पात्र का बाहरी आयतन भी कुछ बढ 
जाता है। ब्राउन और मोण्टगीमरी (9707 2य्द /००५४०४०७४) ने 
दर्शाया है कि यदि केओलिन को ६००* से० तक गरम किया जाय तो, इसके भार 
में लगभग १३ प्रतिशत कमी आ जाती है और आपेक्षिक घनत्व २५ हो जाता 
है। ८००" से० पर यह हानि १४ प्रतिशत होती है, परन्तु आपेक्षिक घनत्व २*५ 
ही रहता है। इस स्तर तक पकायी हुईं मृद्‌-वस्तुओ को बिस्कुट फायर्ड (#5८पा[ 


:77८0) कहा जाता है और पोरसिलेन पात्र प्राय इस स्तर पर चिकन प्रलेपन के 
लिए निकाले लिये जाते है । 


(५) कॉचीय-स्तर (९००“-१३००* से० तक)--तापक्रम और बढने पर मिट्टी 
में उपस्थित कुछ पदार्थ आपस में सयोग कर सहज गलतीय पदार्थ बनाते है। इन 
पदार्थों को सुद्राव यौगिक कहते है। मिट्टी के कुछ सुद्राव यौगिक निम्नलिखित है । 


2 0०४० 5$70, गलनाक ६७५ * से ० 
(३0. 80, 38 079,0 ७0, » ९३२" से ० 
476 50, 0०४0० 570, का १०३०“ से ० 
४८० 80, | ११००" से० 
७०७,(0 580, 245 ९०७० ४70५ + ११३२" से ० 


यह सहज गलनीय पदार्थ गलकर पात्र के रन्ध्रो मे बहकर उनमे से कुछ रन्ध्रो 
को कॉचीय सीमेट की भाँति भर देते है । यदि पात्र इस स्तर पर भट॒ठी से निकाल 
लिया जाय, तो उसमे अच्छी मज़बूती, बजाने पर अच्छा शब्द (२४७2) तथा कम 
रन्ध्रता पायी जाती है। यह प्रारम्भिक कॉचीय अवस्था है और अधिकतर मृत्पात्र 
पकाने के इसी' स्तर पर भट्ठी से निकाल लिये जाते है । परन्तु विभिन्न प्रकार की 
वस्तुओ के लिए इस स्तर पर आने के तापक्रम भिन्न होते हैं। साधारण ईटे, खपड़े 
और ठालियाँ इस अवस्था मे लगभग ९००" से० पर ही आ जाती हे, जब कि अग्नि- 
ईटो को इसके लिए लगभग १३००” से० या अधिक तापक्रम की आवश्यकता 
होती है। छझवेत मृत्पात्र यह अवस्था ११००० से ० पर प्राप्त कर पाते हें । इससे अधिक 
गरम करने पर कॉचीय तरल पदार्थ ठोस कणो को घुला लेता है जिससे पात्र की रम्ध्रता 
ऋ्रमश नष्ट होती जाती है, और पात्र में काँचीय अवस्था आ जाती है । कडी 
मिट्टी की बस्तुएँ तथा मृदु पोरसिलेन की वस्तुएँ पकाने के इसी स्तर पर भद्ठी से 
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निकाल ली जाती है। पात्र मे कॉचीयपन की मात्रा पकाये हुए पात्र के जल अवशोषण 
से निश्चित की जाती है। अच्छे कडी मिट्टी के बरतंनो को ३ प्रतिशत से अधिक पानी 
नही अवशोषित करना चाहिए। मृदु पोरसिलेन का जरू-अवशोषण ० २५ प्रतिशत 


से कम होना चाहिए। 


जो पदार्थ कई विभिन्न खनिजो से मिलकर बना हो उसका कोई निश्चित 
द्रवणाक नही होता, परन्तु गलना या कॉचीय होना तापक्रम के एक परास के भीतर 
चलता रहता है। तापक्रम के इस परास को काँचीय मण्डल कहते है । मृत्तिका-उद्योग 
भें मिश्रण-पिण्डो का कॉचीय मण्डल यथासम्भव अधिक होना चाहिए, जिससे एक 
भट॒ठी के विभिन्न भागों में रखे गये पात्र रग, आकार तथा घनत्व में समान 


ही सके। 


यदि पकाने का तापक्रम अधिक उच्च हो जाय तो पिघले हुए पदार्थों का अनुपात 
इतना अधिक हो जायगा कि ठोस पदार्थ उसे सहन नहीं कर सकंगे और पात्र 
आकृति खो देगा । इस विषय में तरल फेल्सपार से प्राप्त कॉँच, चूने या मैगनीशिया 
की अपेक्षा अच्छा द्रावक है, क्योकि फेल्सपार की श्यानता अधिक है, अत कुछ 
अधिक पकाने पर भी पात्र की आकृति नहीं खो पाती । 


कठोर पोरसिलेन में केवल फेल्सपार ही द्वावक के रूप में प्रयोग किया जाता 
है। यह ११००" से० से १२००" से० के बीच पिघलकर अधिक द्यान कॉँच में बदल 
जाता है। यह तरल द्रव अपने में धीरे-धीरे स्फटिक कणों को घुला छेता है। 
स्फटिक कणो के घुलने की मात्रा, स्फटिक के आकार, तापक्रम तथा समय पर निर्भर 
करती है। वास्तव में तरल फेल्सपार का व्यवहार एक असम्पृक्‍त घोल के व्यवहार 
के समान होता है। 


(६) कैलासीय-स्तर (१३०० से० से ऊपर)--जब तापक्रम १३००" से० 
से अधिक हो जाता है, तो एक नया यौगिक मूलाइट ( 3.8/,0, 2$570, ) 
बनता है। इस मूलाइट की भी सिलीमेनाइट की भाँति ही केलासीय रचना होती 
है। इन केलासो की प्रकृति तथा मात्रा से ही वास्तविक पोरसिलेन की क्ृत्रिम या 
मृदु पोरसिलेन से भिन्नता का पता चलता है। वास्तविक कठोर पोरसिलेन बनाने के 
लिए केवल रासायनिक सगठन का महत्त्व कम है जब तक कि पात्र के भीतर केलासीय 
रचना उत्पन्न करने के लिए पात्र ठीक प्रकार से पकाया न गया हो । यदि ताप- 
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जनित रासायनिक क्रियाएँ पूर्ण हो चुकी हो तो पात्र का पतला भाग सृक्ष्मदर्शी 
(अणुवीक्षण यत्र ) में देखने पर असख्य छोट-छोटे सुई आकार के केलासो के जालसूत्र 
सहित एक समाग कॉँचीय पदार्थ दीखेगा। इस प्रकार की पोरसिलेन सभी बातो में 
समाग और उत्कृष्ट कोटि की पोरसिलेन होती है। 


पकाने के अन्तिम काल में भट्ठी को कुछ समय तक एक ही स्थिर तापक्रम पर 
रखा जाता है, जिससे पकायी हुई वस्तु में श्रेष्ठा आ जाती है। स्थिर तापक्रम 
प्र अधिक काल तक गरम करने को ताप-शोषण ($0०£72) कहा जाता है। 
इस ताप-शोषण से भट्ठी मे रखी वस्तुओ पर सब तरफ से समान ताप पडता है। साथ 
ही भारी वस्तुओ में भी ताप सरलता से प्रवेश कर जाता है, क्योकि भारी तथा 
ठोस वस्तुओं में ताप बहुत धीरे-धीरे ही प्रवेश कर सकता है। कुछ भट्ठियों में विभिन्न 
भागो का तापक्रम ५०" से १००" से० तक बदलता रहता है, और विभिन्न भागों में 
भदठी के उचित तापशोषण द्वारा एक ही तापक्रम छाना परमावश्यक हो जाता है। 
धीरे-धीरे गरम करना केलासो की उत्पत्ति मे भी सहायक होता है तथा केलास बनना 
कठोर पोरसिलेन मे बहुत ही आवश्यक है। 


चतृथ अध्याय 
चिकन-प्रलेप तथा रंजक 


चिकन-प्रलेप खनिजो तथा रसद्वव्यों से सावधानतापूर्वक बनाये गये मिश्रण होते 
है, जो मिट्टी की वस्तुओं पर लगाकर उचित तापक्रम पर गरम करने से पिघलकर 
द्रव बन जाते है तथा वस्तु की सतह को समान रूप से ढँक लेते हैं। ठडा करने पर 
यह द्रव कॉच के रूप मे जम जाता है और काँच की भाँति चमकने रूगता है। इसी 
को उद्योग मे चिकन-प्रढेप या ग्लेज (8/926) कहते है । एक अच्छे चिकन-प्रकेप 
का सगठन ऐसा होना चाहिए कि पात्र पर मजबूती से चिपक जाय, असल, क्षार 
आदि की इस पर क्रिया न हो तथा बाहरी धक्‍को और घषंण से चटककर छुट 
न जाय। पकाने के तापक्रम के अनुसार चिकन-प्रलेपो के सगठन काफी भिन्न होते है । 
चिकन-प्रलेप के लिए सक्षेप में केवल प्रल्ेप शब्द का भी प्रयोग किया जायगा। 


कठोर प्ररृप--इस प्रकार के प्रलेप का पोरसिलेन पात्रों तथा कडी मिट्टी की 
वस्तुओ पर प्रयोग किया जाता है। ये प्रछढेपष १२००" से० से अधिक तापक्रम पर 
पिघलते हँ। इनमे एल्यूमिना और सिलीका अधिक रहती है। इसके अतिरिक्त 
क्षार, चूना या मेगनीशिया (मंगनीशियम आक्साइड) भी रहते है । 


सध्यस प्ररप---ये प्रलेप उत्कृष्ट श्वेत मृत्यात्रों के लिए प्रयोग किये जाते हैँ 
और १०५०" से० तथा ११५०" से० के बीच पिघलते है । इनमें एल्यूमिना और 
सिलीका कम रहती है। सिलीका के कुछ भाग के बदले बोरिक आक्साइड रहता 
है। थोडा लंड आक्साइड द्रवणाक कम करने के लिए रखा जाता है। 


सुदु प्रलप--ये प्रलेप निम्न तापक्रम पर पकनेवाले मृत्पात्रों के लिए प्रयुक्त 
किये जाते है और लगभग ९००" से० पर पिघलते है। इन प्रलेपो मे प्राय क्षार, 
छैड आक्साइड तथा न्यून मात्रा में एल्यूमिता और सिलीका रहते है । यह सब 
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मिलकर कम तापक्रम पर गलनेवाला काँच बनाते है। इस प्रकार के प्रलेप से प्रेपित 
भृत्पात्रों को प्राय मेजोलिका पात्र कहा जाता है। 

टिन, ऐण्टीमनी तथा जस्ते आदि के आक्साइड और कैलशियम फास्फेट 
जैसे कुछ पदार्थों की उपस्थिति प्रलेप को श्वेत तथा अपारदर्शक बना देती है। यह 
अपारदर्शक प्रढेप कॉँच कलई (77702776०) कहलाते हे और प्राय रगीन पात्रों 
के तल को पूरी तरह ढेंकने के लिए प्रयुक्त किये जाते है। कभी-कभी अपारद्शेकता 
प्रदान करनेवाले पदार्थों की अनुपस्थिति मे कॉच कलई शब्द का प्रयोग कुछ रगीन 
मृदु प्रलेपो के लिए भी किया जाता है, जो सजावट कार्यो के लिए या इवेत मृत्पात्रों के 
दोष छिपाने के लिए उपयोग में लाये जाते हे । 

वास्तविक काँच की भाँति प्रलेप भी क्षार, केलशियम, बेरियम, स्ट्रोन्शियम तथा 
अन्य धातुओं के सिलीकेट या बोरोसिलीकेट से बने अकेलासीय पदार्थ होते हे । 
इन सिलीकेटो तथा बोरो-सिलीकेटो के अणु आपस में केलासीय पदार्थों की भाँति 
निदिचत सख्या में इकट्ठे नहीं हो पाते। यह अतिशीतित द्रव के रूप में रहते हैं 
और एक वास्तविक रासायनिक यौगिक के निश्चित गुण इनसे नही पाये जाते । 
यदि प्रलेप का सगठन ठीक प्रकार से नियन्त्रित नही किया गया, तो इसके कुछ 
अवयव पदार्थ मुख्य घोल मे केलास बना सकते हे और प्रलेप में अपारदशकता उत्पन्न 
कर देगे। यह क्रिया अकॉचीयपन (/2८ए7८:7708007 ) कहलाती है। 

प्रछेप या कॉच के अवयवों को उसके सगठन में उपस्थित आक्साइडो के रूप 
में व्यक्त किया जाता है, कारण प्रढेप और कॉच की वास्तविक रचना का अभी 
तक पता नही चल सका है। प्रलेप संगठन व्यक्त करने का स्वमान्य रूप २०. 
९, 0५ ९०, है,जिसे अणुसृत्र कहा जाता है। यहाँ (९(), क्षार, क्षारीय मृत्तिकाओ 
(2:9॥76-779775) तथा सीसा जस्ता आदि हिसयोजक धातुओ के आवेसाइडो के 
लिए प्रयुक्त होता है। (0५, एल्यूमिना और कभी-कभी फेरिक आव्साइड के लिए 
प्रयुक्त होता है। १५0,, सिलीका और कभी-कभी बोरिक आक्साइड के लिए प्रयुक्त 
होता है। ० से व्यक्त किये जानेवाले सब आक्साइडो को इकाई बना लेते ह. और 
दूसरे आक्साइड तदनुसार ठीक कर लिये जाते हे। प्रेप के सगठन को इस ढग से 
व्यक्त करने से उनके गुणो की तुलना तथा नियन्त्रण करने में सहायता मिलती हूं । 


प्रकेप सगठन मे प्रयोग होनेवाले कच्चे सामान में से प्रत्येक के अपने विशेष 
गृण होते हूं। प्रलेप मे उनकी क्रिया का वर्णन नीचे किया जाता है। 


११६ मृत्तिका-उद्योग 


एल्यूसिता ( 0,(0३ )--अलेय सगठन में एल्यूमिना को चीनी मिट्टी, फेल्सपार, 
चीनी पत्थर तथा निस्तापित फिटकरी या एल्यूमिनियम आक्साइड के रूप में डालते 
हे। इसके कारण प्रकेष का द्रवणाक बढ जाता है, अकाँचीय क्रिया कम हो जाती हैं 
तथा प्रलेप पर वातावरण का प्रभाव कम पडता है। एल्यूमिना के ० ०२ अणु भी 
प्रेप की अकॉचीय क्रिया कम कर देते हे, परन्तु प्रलेप मे चीनी मिट्टी बहुत अधिक 
रहने से प्रकेप सूखने पर उसमे दरार पड जाती है। बाद मे प्रलेप पकाने पर इन्ही 
दरारो के कारण पात्र के तल पर ठोस दाने जैसे बन जाते है या प्रलेप के तल पर छोटे- 
छोटे छिद्र बन जाते हे। किसी भी प्रलेप मे एल्यूमिना की मात्रा उसकी सिलीका की 
मात्रा के दसबे भाग से अधिक नही होनी चाहिए, कारण एल्यूमिना की अधिक मात्रा 
प्रछेष को कम चमकदार बनाती तथा अपारदर्शकता प्रदान करती है। 


सिलीका (970, ) --यह प्रकेप में शुद्ध रूप मे स्फटिक, चकमक पत्थर और 
रेत की शकल में डाली जाती है तथा यौगिको में चीनी मिट्टी, चीनी-पत्थर, फेल्सपार 
आदि के रूप मे डाली जाती है। सिलीका, भास्मिक आक्साइडो से भट्ठी के तापक्रम 
पर सयोग करके काँचीय पदार्थ बनाती है। सिलीका की अधिक मात्रा प्रकेप का 
गलनाक बढा देती है तथा पात्र प्रेप को ठीक तरह से पकडता नहीं है। सिलीका 
का अनुपात बढाने से प्रलेप मे क्रेजिग दोष या पकाने तथा प्रयोग के समय चटकने के 
दोष में न्‍्यूनता आ जाती है। यदि सिलीका का अनुपात भास्मिक आक्साइडो 
के तिगुने से अधिक हो तो प्रलेप अकॉचीय होना प्रारम्भ कर देता है। यदि चूने 
का अनुपात अधिक हो तो अकांचीयपन और भी विशेष रूप से होने लगता है। इस 
अकॉचीय' क्रिया मे सिलीसिक अम्ल या चूना सिलीकेठ केलासीय रूप मे अलूग हो 
जाते हे, जिससे प्रलेप धृँधछा हो जाता है और तल की चमक कम हो जाती है। 


बोरिक आक्साइड (9, 0,)--बोरिक-आक्साइड, बोरेक्स (९०,0. 28,0, 
709, 0 ), बोरो-केल्साइट (८००0 2953,0, 6प,0 ), बोरेसाइट ( 6१020. 
(४०, 88,0, ) या बोरेसिक अम्ल ( 3,800, ) के रूप में प्रलेप में डाला 
जाता है। यह सिलीका की भॉति भास्मिक आक्साइडो से सयोग कर कॉचीय 
यौगिक बनाता है। यह बोरिक आक्साइड यौगिक क्षारीय आक्साइडो से बने 
यौगिको को छोडकर पानी में अघुलनशील है। बोरिक अम्ल सिलीका काँच से सब 
अनुपातो मे भिश्य है, परन्तु बोरिक कॉच का गलनाक सिलीका कॉच के गरूनाक 
से बहुत कम है। सिलीका के कुछ भाग के बदले बोरिक आक्साइड डालना प्रलेप' 
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का सगठन बदले बिना ही प्रढ़ेप का गलनाक कम करने का अच्छा साधन है। 
बोरिक आक्साइड प्रढ़ेप को चमक प्रदान करता है, परन्तु नमी, अम्ल, क्षारयुक्त 
धोने वाले पानी (यथा साबुन पानी) से अप्रभावित रहने की क्षमता कम हो जाती है । 
इसके कारण प्रलेप की खुरच शक्ति भी कम हो जाती है। यदि प्रढेप मे बोरिक आक्सा- 
इड की मात्रा, उसमें सिलीका की मात्रा के पॉचव भाग से अधिक है, तो आगे पकाने 
पर प्रढेप दृधिया होने की प्रवृत्ति रखता है। प्रढेप में बोरिक आक्साइड की अधिक 
मात्रा होने पर प्रलेप अपने नीचे के रजक पदार्थों को भी अपने में घ॒ला लेता है। 


क्षारीय आकसाइड (!९०,(2,९ (0 )-यह प्राय सोडियम या पोटशियम के काबनिट 
तथा नाइट्रेट के रूप मे प्रछ़ेप में डाले जाते हे। यह अकेले कम वरन्‌ प्राय फेल्सपार 
बोरेक्स, कानिश पत्थर आदि दूसरे पदार्थों के साथ डाले जाते हँ। इनकी उपस्थिति 
से प्रल़ेप न्‍्यून तापक्रम पर ही गल जाता है तथा इनकी अधिक मात्रा होने पर उस पर 
वातावरण तथा कार्बनिक अम्लो का प्रभाव शीघ्र पडता है। अधिक क्षारीय प्रलेपो 
में क्रेजणग दोष की अधिक सम्भावना रहती है। अत साधारण इवेत मृत्पात्रो मे 
यह ०४ अणू से अधिक नही होना चाहिए। 


लेड आक्साइड (?000)--प्रलेप में छेड आक्साइड, लिथाजे (750) , लाल 
सीसा (?०9,0, ), बवेत सीसा या सफेदा (3790 200, पछ्त॒,0)या गेलेना ( ?75) 
के रूप में डाला जाता है। यह सिलीका या बोरिक आक्साइड के साथ अधघुलनशील 
कॉच बनाता है, इस कारण प्रलेप पर प्राकृतिक प्रभाव कम पडता है। यह दूसरे 
अवयवो को शीक्रतापूर्वक घुला लेता है तथा प्रढेप इतना तरलू हो जाता है कि हवा 
के बुलबुले सरलतापूर्वक ऊपरी तकू पर आ जाते हे, परन्तु इससे पकाने के तापक्रम 
का परास अधिक हो जाता है। सीसे से प्रछेष साफ तथा चमकदार हो जाता है। 
साथ ही सीसे की अधिक मात्रा रहने पर क्रेजिग दोष की सम्भावना रहती है । यदि 
चूर्ण करने के पश्चात्‌ प्रेप में थोडा रवेत सीसा मिलाया जाय तो प्रलेप मुलायम हो 
जाता है तथा पात्र पर लगाने में सुविधा होती है। 


चुना ((४(0)--चूना मुख्यत चूना पत्थर, सगमरमर, खडिया के रूप में 
और डोलोमाइट ((०४८०0,, १४४८0.) के रूप में मिलाया जाता है। केलशियम 
आक्साइड क्षारों के साथ द्विगुण सिलीकेट तथा बोरो सिलीकेट बनाता है। इससे प्रलेप का 
गलनाक बढ जाता है तथा सतह खुरचने में कडी हो जाती है; परन्तु यह केलास 
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बनाकर प्रलेप को दूधिया बनाने में सहायक होता है । अपने विरजन (8]०4८778 ) 
गुण के कारण प्रेप को काफी सीमा तक इवेत बनाता है। यदि काबोनेट का प्रयोग 
किया गया है तो उसे जला लेना चाहिए, जिससे गेसे निकल जायें। अन्यथा बाद में 
निकलनेवाली कार्बन-डाई-आक्साइड प्रलेप मे छोट-छोट छिद्व बना सकती है। 


संगनीशिया (//2(0)--प्रलेप मे मैगनीशियम आक्साइड ( (2९0 ) ,डोलोमाइट, 
मैगनेसाइट (१/2(८,), ठाल्क (3 (20, 4570, 9,0) मैगनीशिया के रूप 
में डाला जाता है। यह प्राय उच्च तापक्रम पर गलनेवाले प्रलेपो में प्रयोग' किया 
जाता है। चूने की भॉति यह भी प्रेप को रवेत करता है, परन्तु यदि ० ४ अणु से 
अधिक हुआ तो प्रलेप कुछ स्थानों पर इकट्ठा होकर चकत्तो या छोटे-छोटे दानो के रूप 
में हो जाता है। इस दोष को रौलिग (॥२०।॥79 ) कहते हैँ। मैगनीशियम आक्साइड 
का कुछ रगो पर भी प्रभाव पडता है। 

बेरीटा (39(00)--प्रलेप मे बेरियम आक्साइड बेराइटीज (89 50, ) पर विदे- 
राइट (8900, ) के रूप मे मिलाया जाता है। यह प्राय सीसा रहित प्रलेपो मे प्रयोग 
किया जाता है, कारण प्रढेप का गलनाक कम करने में सीसे के बाद इसी का द्वितीय 
स्थान है, परन्तु इससे प्रेप के गलनताप का परास सीसे की अपेक्षा कम रहता है। 
बे रियम-आक्साइड प्रलेप को, चूना तथा मैगनीशिया की अपेक्षा अधिक चमक प्रदान 
करता है। इस चमक प्रदान करने के गुण मे इसका स्थान सीसे के बाद दूसरा है । 


जिक आक्साइड (2000), टिन आक्साइड (570, ), जिरकोनिया (270, ) 
और सोडा तथा पोटाश के एण्टीमोनिएट प्रढ़ेपो को अपारदर्शकता प्रदान करने के 
लिए प्रयुक्त होते है। प्रथम दो का मुद्‌-उद्योग में प्रयोग विश्वप्रचलित है। थोडी 
मात्रा में होने पर जिक आक्साइड प्रलेप की चमक बढाता है, परन्तु अधिक मात्रा में 
डालने पर ठडा करते समय प्रलेप में 2 2700. 50, के केलास बनाकर प्रकेप को 
अपारदरशेकता प्रदान करता है। इसी कारण चमकहीन केलासीय प्रलेपो के बनाने 
में इसका प्रयोग किया जाता है। 


सेगर के अनुसार रगहीन प्रेप बनानेवाले धातवीय आक्साइडो या भस्‍स्मों की 
गलनीयता निम्न क्रम में हु-- 


लेड आक्साइड (?70) , बेरियम आक्साइड (820), पोटेशियम आक्साइड 
(5,(0), सोडियम आक्साइड (९०,(0), जिक आक्साइड (270), कैूलशियम 
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आक्साइड (0०0), मैगनीशियम आक्साइड ()४४0), एल्यूमिनियम आक्साइड 
(0,03३) । 


उपर्युक्त आक्साइड बायी ओर से दायी ओर चलने पर क्रमश अधिक तापक्रम 
पर गलनेवाले हैं। जो पदार्थ आग में स्वय शीघ्र गल जाते है और दूसरे पदार्थों को भी 
अपने साथ ही गलने में सहायता देते है, उन्हे गलन सहायक या द्रावक ( ४#एरे ) 
कहते है। प्रढेप की गलनीयता केवल प्रयोग किये गये द्रावको के प्रकार पर ही निर्भर 
नही करती वरन्‌ द्रावको की सख्या पर भी निर्भर करती है। उपस्थित द्रावको को 
सख्या अधिक होने से प्रलेप की गलनीयता बढ जाती है । पारदर्शक प्रलेप बनाने के 
लिए कम से कम दो द्रावको का होना आवश्यक है, जिनमे से एक का क्षारीय होना 
भी परमावश्यक है। सैगर के अनुसार ही रग प्रदान करनेवाले आवसाइडो की गल- 
नीयता का क्रम इस प्रकार है-- 


क्यूपरिक आक्साइड (००) , मेन्‍्गनीज-डाई-आक्साइड (7४702, ), कोबाल्ट 
आक्साइड ( ०० 0 ), फेरिक आक्साइड (+०,0५ )) यूरेनियम आक्साइड 
(0,0 3), क्रोमियम-आक्साइड ((7,0 3) तथा निकिल आक्साइड (7४,०) । 


कॉचीयकरण (770002)--जब प्रकेप पदार्थों मे क्षारीय कार्बोनेट या नाइट्रेट 
तथा बोरेक्स आदि घुलनशील लवण हो तो उनके पानी में घुल जाने के कारण मुख्य 
मिश्रण से अलग हो जाने की सम्भावना रहती है। इस कठिनाई को दूर करने के लिए, 
इन लवणो को प्रलेप के सगठनानुसार कुछ सिलीका, चूना या छँड आक्साइड के साथ 
गलाकर अघुलनशील लवणों मे परिवत्तित कर देते है । इसे गलाकर बनाये हुए काँच 
जैसे पदार्थ को मुद्‌-उद्योग मे फ्रिट (#70) तथा गलाने की क्रिया को फ्रिटिग 
(7778 ) कहते है । इस पुस्तक मे फ्रिट के लिए कॉचित तथा फ्रिटिग के लिए 
कॉचीयकरण हब्दो का प्रयोग किया जायगा। प्रलेप मिश्रण के शेष अघुलनशील अवयव 
कॉचित में मिलाकर पानी के साथ पीस लिये जाते है। इस प्रकार प्राप्त तरल प्रलेप 
को प्रछेप घोल (592०-$97 ) कहा जाता है। 


प्रलेप को कॉचित करने के और भी बहुत से छाभ हे जो निम्न प्रकार हं-- 


(१) इससे प्रलेप के विभिन्न अवयव मिलकर एक ही कॉँचित पदार्थ बनाते 
है जिसके कारण प्रलेप के विभिन्न अवयव अपने-अपने घनत्व के अनुसार अलग-अलग 
जमकर नही बेठने पाते। 
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(२) काँचीयकरण से कार्बन-डाई-आक्साइड आदि दूसरी गैसे निकल जाती 
हँ तथा प्रल्ेप पकाने के अगले स्तर में होनेवाली कुछ क्ियाएँ भी पूरी हो जाती है । 
आधुनिक सुरग विद्युत्‌ भटिठयों में प्रेप पकाने के लिए मृत्पात्रों को भट॒ठी में कम 
समय तक रखा जाता है। अत यह परमावश्यक है कि ताप सम्बन्धी क्रिया का 
अधिक भाग भटठी में आने से पूर्व ही कॉचीयकरण द्वारा पूरा कर लिया जाय। 


(३) इससे प्रलेप की अम्ल में घुलनशीलता कम हो जाती है और सीसा-जनित 
विष क्रिया भी कम हो जाती है। श्वेत सीसा या सफेदा और लेड सल्फाइड मानवीय 
गेस्ट्रिक रस ( 5०४07८-ुण्प८८ ) में सीसा के दूसरे छवणो की अपेक्षा अधिक 
घुलनशील है । यह सब सीसा यौगिक तनु असल में घुलनशील है । इस कारण हमारे 
शरीर में ये लवण पहुँच जाने पर सीसा जनित विष उत्पन्न करते हे। हमारा सस्थान 
(0५956०घ ) इन सीसा के लवणों को उतनी सरलता से अछूग नहीं कर सकता, 
जितनी सरलता से दूसरे पदार्थों को करता है। सीसा जनित विष से मसूढे नीले पड 
जाते हे और दॉतो को भी हानि पहुँचती है। शरीर के जोडो विशेष कर कलाइयो 
का पक्षाघात भी इसके कारण हो जाता है। तन्‌ अम्लो भे सीसे की घुलनशीलता 
कम करने के लिए सभी सीसे के प्रलेप प्रयोग करने से पूर्व कॉचित कर लेने चाहिए । 


(४) कॉचीयकरण से घुलनशील पदार्थ अधुलनशील हो जाता है। 


यदि प्रल्ेप के घुलनशील अवयवों को कॉचीयकरण क्रिया द्वारा अघुलनशील 
न बना लिया जाय तो प्रलेप छूगाने पर घुलनशील रूवणों के कुछ अश पात्र के रन्ध्रो 
में अन्दर चले जायेंगे और आगे पकाने पर उस स्थान पर घने चकत्ते पड जायँगे, 
जहाँ ये घुलनशील लवण सबसे अधिक जमा हुए है। कुछ ऐसे रजकों पर भी घुलन- 
शील लग्णो का प्रभाव पडता है, जो रजक प्रलेप में मिलाये जाते हैँ । 


जब पदार्थों की थोडी मात्रा को ही कॉचित करना हो, तो पदार्थ अग्नि-मिट्टी 
की घरियाओ में रखकर घरियाएँ विशेष प्रकार की भट्ठियों मे गरम की जाती हूं । 
जब पदार्थ पूरी तरह प्रद्गावित होकर गल जाता है, तो ठडे पानी में लौट दिया जाता 
है, जिससे कॉचीय पिण्ड टूटकर छोटे-छोटे टुकडो मे विभकत हो जायेँ। ऐसा करने 
से पीसने में सरलता होती है। अधिक मात्रा में पदार्थों को काँचित करने के लिए 
कोल गेस यातेल गैस द्वारा गरम की गयी कु ड-भद्ठियो का प्रयोग होता है । भटठी को 
पदार्थ डालने से पूर्व ही गरम कर छेना चाहिए तथा पदार्थों के पृर्णरुपेण प्रद्गावित 
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होने पर उन्हें समय-समय पर 
लकडी के डडो की सहायता से 
विलोडते रहना चाहिए, जिससे 
पिघला पदार्थ समाग रहे । रूकडी 
के लटठ या डडे डालने के लिए 
भठठी के पाइव में छेद बने रहते 
है। भट्ठी को समान रूप से गरम 
किया जाय। प्रलेप-मिश्रण में सीसे 
के लवण रहने पर भट्ठी के अन्दर 
का वातावरण धृममय या अव- 
कारक नही होना चाहिए, नही तो 
लेड आक्साइड अवकृत होकर । 
वाष्प बनकर उड जायगा। पदार्थों ि ८2 हु ० 
के प्रद्रावित हो जाने के पश्चात्‌. // | । 
बहुत देर तक गरम नही करना 
चाहिए नही तो क्षारो की हानि ५ 

हो जायगी । 
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चित्र १८. कॉचोयकरण के लिए कुण्ड भदठी 


प्र का 


जिन कठोर प्रकेपो में कोई घुलनशील पदार्थ नही होता उन्हे कॉचित करने की 
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आवश्यकता नही होती, परन्तु सभी कच्चे पदार्थ पानी के साथ बहुत महीन पीसे 
जाते है जिससे २०० नम्बर की चलनी पर कुछ भी शेष न रहे। थोडी मात्रा में पदार्थो 
को पीसने के लिए कडी मिट्टी के बने छोटे-छोटे बेलनाकार पात्रों का प्रयोग होता 
है, जिन्हें कुम्भयन्त्र (?0४-०य) कहा जाता है। अधिक मात्रा होने पर प्रलेप 
बडी बॉल-मिल में पीसा जाता है। 





चित्र १९. कुम्भयन्त्र सें बेलनो की समष्टि 


पीसना समाप्त होने पर प्रलेप घोले को विद्युत्‌-चुम्बक पर भेजा जाता है, जिससे 
प्ऱेप घोले मे उपस्थित छोहे के कण दूर किये जा सके । जब प्रलेप में अधिक इ्वेतता 
लानी आवश्यक हो, तो थोडा-सा नीला रग बहुत ही तनु घोल के रूप मे प्रलेप घोले 
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में मिला दिया जाता है। यदि प्रयोग करने से पूर्व प्रछेप घोल को कम से कम 
१५ दिन रख छोडा जाय तो प्रलेप के गूणो मे बहुत सुधार हो जाता है। इसे रखकर 
छोडने के लिए लकडी के कुण्ड होते है जिनमे धीरे-धीरे चलनेवाला विलोडक भी 
रहता है। इस विलोडन के कारण प्रढेप जमकर तली में बैठने नही पाता। इसे 
रखने से प्रलेप के कार्योपपोगी गूण काफी सीमा तक सुधर जाते है। 


पात्रो के प्रकार के अनुसार प्रढेप चढाने की विभिन्न विधियाँ है। वर्तमान काल 
में बहुत-सी विधियों प्रचलित हे, जिनमें से सर्वाधिक महत्त्वपूर्ण निम्नलिखित हें। 


डबाव-विधि--यह विधि सबसे अधिक श्ीघ्रतापूर्ण है और प्राय पात्रों पर 
प्रढेष की समान परत चढाने की सबसे अधिक सनन्‍्तोषजनक विधि है। इस विधि 
के लिए मृत्पात्रों को पहले थोडा पकाकर कुछ कठोर कर लेना चाहिए। यदि पात्र 
कच्चे या बिना पके ही हो, तो इतने मजबूत हो, कि प्रलेप घोले मे डबोने पर आकृति 
न खो दे। प्रलेप परत की मोटाई, पात्र की रन्ध्रता, डुबोने के समय तथा प्रकेष घोले 
के घनत्व पर निर्भर करेगी । ड॒बोने की विधि में प्रयोग होनेवाले प्रलेप में कुछ 
लचीली मिट्टी या दूसरे लचीले पदार्थ अवश्य होने चाहिए, जो सूखने पर पात्र तल पर 
प्रलेप को चिपकाये रखने मे सहायक हो। इसी कारण प्रलढेप को कॉचित करते समय 
इसमें पडनेवाली मिट्टी का कुछ न कुछ भाग अलग रख लिया जाता है, जो पीसने से 
पूर्व कॉचित के साथ मिला दिया जाता है। कभी-कभी इस उद्देश्य की पूर्ति के लिए 
थोडा गोद या डेक्सट्रिन या बेन्टोनाइट भी मिला देते हे । 


उंडेल-विधि (?०ए7४०४2)--इस विधि का प्रयोग तब होता है, जब पात्र के 
केवल एक तल पर ही प्रढेप करना हो। यदि खोखले पात्रो पर केवल भीतर ही 
प्रलेप करना है, तो पात्र प्रलेप घोले से भर लिया जाता है और आवश्यकता से अधिक 
घोला उँडेल दिया जाता है। कभी-कभी टालियो को अविराम गति से उडेले जा रहे 
प्ऱेप घोले के नीचे से शीघ्बता से निकाला जाता है, जिससे उनकी ऊपरी सतह पर 
प्रलेप की पतली परत जम जाती है। 


बौछार-विधि ( $77०५702 )--इस विधि में प्रेप घोले को बोछार यन्त्र 
($£7४ए८) या एजरोग्राफ (॥८०६:०#7) ढारा बौछार के रूप में पात्र पर 
लगाते है। इस यत्र मे ४०-४५ पौण्ड प्रति वर्ग इच दबाववाली हवा हारा बौछार 


की जाती है। 
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प्रलेप मे थोडा गोद मिलाकर मलाई के बराबर गाढा कर लिया जाय तथा प्रयोग 
से पृवं अच्छी तरह छात्र लिया जाय। यह विधि विशेष रूप से बिना पकाये हुए 
बडे पात्रों पर प्रलेप लगाने मे बडी सहायक है, कारण ऐसी अवस्था में डबाव विधि से 
प्रेष करना कठिन या कभी-कभी असम्भव होता है। 


चूर्ण छिडकाव-विधि (005778 )--इसमे प्रढेप का बहुत महीन चूर्ण पात्र 
की गीली अवस्था में ही पात्र पर छिडक दिया जाता है, जिससे चूर्ण पात्र पर रुक 
जाय। यह विधि बहुत ही निम्न कोटि के सस्ते पात्रों को बनाने के अतिरिक्त अब 
कही प्रयोग मे नही लायी जाती। यह विधि कभी-कभी पकायी हुई वस्तुओ जैसे 
सजावट के लिए टालियाँ और हाथ के बने पात्र आदि पर भी प्रयोग की जाती है। 
इसके लिए सबसे पूर्व पके हुए पात्र पर किसी चिपचिपे पदार्थ की एक परत चढाकर 
प्रेप चूर्ण सावधानी से छिडक देते हें। यह चिपचिपी परत ( जिसे साइज कहते 
है ) कार्बनिक गोदो तथा रेजिनो की बनायी जाती है। यह परत पकाने पर पूरी 
तरह जल जाती है और कुछ भी शेष नही बचता जो प्रलेप पर कैसा भी प्रभाव डाले । 


तूलिका-विधि (?शाए778)--इस विधि में प्रकेप तूलिका द्वारा पात्र पर 
लगाया जाता है। सजावट की वस्तुओ पर इस विधि का विद्येष प्रयोग होता है, कारण 
इसमे एक से अधिक रगीन प्रलेपो का प्रयोग किया जाता है। प्राय गोद या जिलेटिन 
डालकर प्रलेप घोले को कुछ गाढा कर लेते हू । 


वाष्पाील-विधि (५ए४७०एव्४८०४ )--इस विधि में प्रहेप पदार्थ भट्ठी में 
रखा जाता है, जो गरम होकर भद्ठी में अन्दर ही वाष्पशील हो जाता है और पात्रों 
पर जम जाता है। नमक प्रढेपत ($20-8/92778 ) इस प्रकार की मुख्य विधि है 
जिसका सप्तम अध्याय में विस्तृत वर्णन किया जायगा। नमक प्रलेप' के समान विधि 
द्वारा ही धातवीय रूप में जस्ता की सहायता से पकने पर लाल हो जानेवाली मिट्टियों 
पर कई प्रकार के हरे रग उत्पन्न किये जाते है । इन वाष्पशील प्रढेप रगो का सजावट 
की ईंटो तथा टालियो मे विशेष महत्त्व है। 


प्रलेप-पकाव ( 0/0४-77772 )--चिकन-प्रलेप लूगाने के पश्चात्‌ वस्तुएँ 
सुखायी और पकायी जाती हँ। इस पकाने को प्रलेप का पकाना या प्रलेप-पकाव 
(005: #एप2) कहते है । कॉचित प्रलेप में तापजनित रासायनिक क्रियाओ का 
अध्ययन ब्लेकी (3]9८६८ए) ने सन्‌ १९३८ ई० में किया था। लगभग ७००" 
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से० पर फेल्सपार तथा स्फटिक के कण सूृक्ष्मदर्शी (अगुवीक्षण) यत्र में स्पष्ट दिखाई 
देते हें। फेल्सपार कणों में कुछ चटकी हुई परते मालूम होती है, जब कि स्फटिक 
कणों में शखाकार दीखते है। प्रलेप के दूसरे अवयव इतने सूक्ष्म कणीय होते है कि वे 
अलछूग से पहचाने नहीं जा सकते। 


तापक्रम बढते पर फेल्सपार, पिघले हुए कॉचित में शीक्रता से घुलू जाता है। 
९००" से० पर तीन चौथाई से अधिक फेल्सपार घुल जाता है और १०२५' से० पर 
पूरा का पूरा फेल्सपार तरल कॉँचित में घुल जाता है। 


९००० सें० तक स्फटिक की, कॉचित में घुलने की गति बहत कम है। उसके बाद 
घुलनशीलता बढती है और ११००" से० पर पूरा स्फटिक घुल जाता है। ११४५ 
से० पर तरल काँचित पात्र पर क्रिया करता है और धीरे-धीरे प्रढ़ेप और पात्र के 


बीच में एक माध्यम परत बनाता है। इस परत के अच्छी प्रकार विकसित होने के 
लिए ताप का शोषण आवश्यक है। 


९०० सें० के लगभग प्रलेप में बुलबुले वनते है। इस समय प्रलेप पिघलता है 
और बुलबूलो को पूरी आकृति लेने का अवसर देता है। बुलबुलो का आयतन बढता 
है और १०२५९ से० पर अधिकतम होता है। इसके बाद इनका आयतन अचानक 
कम होना प्रारम्भ होता है। इस आयतन में अचानक कमी इस बात की सूचक है कि 
प्रलेप अब इतना तरल हो गया है कि बुलबुले निकल कर बाहर जा सकते हूं । 


प्रलप-दोष--प्रलेपित मृत्पात्र बनाते समय पात्र में कई दोष आ जाते हे, जिनमे 
कुछ के कारण का नही पता चल सका है, क्योकि वे बाद में स्वत दूर हो जाते है । 
शेष दोषों में सर्वाधिक महत्त्वपूर्ण निम्नलिखित हे --- 


दरार पडना और पपडी छटठना ((/2टा72 ४7०० ?८८४४४)--चूँकि चिकन 
प्ऱेप पात्र के तल पर एक प्रकार के काॉँच की परत होती है, प्रढेष का सगठन तथा 
उसके गण मृत्पात्र बनानेवाले मिश्रण-पिण्ड के सगठन तथा गृणों से भिन्न होते है । 
इसलिए स्वभावत ताप तथा ठडक का प्रभाव प्रलेप तथा मिश्रण-पिण्ड पर समान 
नही होगा । 


यदि ठडा करते समय प्रढेप का आकुचन मृत्पात्र के आकुचन से अधिक हो, तो 
तनाव उत्पन्न हो जाता है और इस तनाव के कारण पूरी प्रेषित सतह पर बाल 
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जैसी पतली दरार पड जाती है । पात्र तथा प्रढ़ेप के आकुचनो में जितना ही अधिक 
अन्तर होगा, दरारो की सख्या उतनी ही अधिक होगी । इस दोष को दरार पडना 


या क्रेजिग कहते है । 


दूसरी ओर यदि प्रलेप का आकुचन पात्र के आकुचन से कम हो, तो प्रलेप में 
सपीडन ((2077[77८४४०४ ) उत्पन्न होगा, जिससे प्रलेष, पात्र से विशेष कर किनारो 
पर से पपडी के रूप में छूटकर अलूग हो जायगा। सपीडन शक्ति कभी-कभी इतनी 
अधिक हो जाती है कि पात्र टूटकर छोट-छोट टुकड़े हो जाता है। यह दोष क्रेजिग 
का उलटा है तथा उसे पपडी छूटना या स्केलिग या पीलिग कहते हे । यह दोष मिश्रण- 
पिण्ड मे घुलनशील लवणो की उपस्थिति से भी हो सकता है। पात्र को सुखाते समय 
घुलनशील लवण पात्र की सतह पर, विशेष कर किनारो पर, छादनी बनाते है, जिसके 
कारण प्रलेप पात्र को पकडता नही है। अत प्रलेप पपडी के रूप में छुटकर गिर 


जाता है। 


काँच की भाँति चिकन प्रलेप को भी पकाने के पश्चात्‌ ठ डा करने पर पुरा आकुचन 
आने में काफी समय लगता है। अत प्रलेप मे कभी-कभी काफी समय तक प्रयोग 
करने के बाद भी दरार पड जाती हूँ या पपडी चटक जाती है। चमकहीन प्रलेपो में 
चमकदार प्रलेपो की अपेक्षा दरार पडना या दरार-दोष अधिक पाया जाता है, क्योकि 
प्रथम प्रकार के प्रेप का तापजनित प्रसार दूसरे प्रकार के प्रलेप की अपेक्षा कम होता 
है। ब्लैकी ने १९३८ ई० में दिखाया कि थोडे से तनाववाले प्रलेप में दरार दोष की 
धारणा अधिक होती है, जब कि अधिक सपीडित प्रलेप मे, औटोक्लेव (0 प/0८३ए८) 
में जलवाष्प से पकाने पर भी दरार दोप के चिह्न तक नही प्रकट होते । औटोक्लेव 
में पकाने पर प्रलेप का प्रतिबल तनाव में परिवरत्तित हो जाता है, कारण जलवाष्प 
से पात्र बढता है तथा अधिक सरअन्ध्र पात्र में दरार की धारणा अधिक होती है। 


ऋजिंग की परीक्षा---ईग्लैण्ड में इस काय के लिए प्रयोग की जानेवाली साधारण 
विधि में पात्र को साधारण नमक तथा शोरा के एक सम्पृकत घोल में, लगभग १ घण्टे 
तक, उबालकर गरम पात्र को ठड पानी मे डाल देते हे। यदि प्रलेप इस प्रकार पॉच 
लगातार क्रियाएं बिना दरार की उत्पत्ति के सहन कर सके तो प्रलेप अच्छा कहा 
जायगा। कुछ मृत्पात्र तो इस प्रकार गरम करने पर बढते है, परन्तु प्रेप अपेक्षाकृत 
अप्रभावित रहता है। अत यह विधि सब देशो मे प्रचलित नही है। 
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अमेरिका की सरकारी विधि मे मृत्यात्र १७५०० से० के तापकम पर समान स्प 
से १५ मिनट तक गरम किया जाता है तथा बाद में गीघ्नतापूर्वक २० " से ० वाले पानी 
में डबो दिया जाता है। किसी प्रकार के दरार दोप के चिह्न प्रकट होना प्रद्देध को 
असफलता का द्योतक हे। गरम करने के लिए जहाँ तक हों विद्युत्‌ भट्‌्ठी का प्रयाग 
किया जाता है। 

निर्दोधकरण उपाय--दरार तथा पपडी दोप दूर करने के लिए प्रलेप के प्रसार- 
गणक का समझना तथा नियन्त्रण करना परमावश्यक है। प्राचीन समय मे प्रसार-गुणक 
का निर्धारण केवल वास्तविक प्रयोग द्वारा ही होता था, परन्तु आधुनिक गवेपणाआ 
से उसके निर्धारण की विधि सरल हो गयी है। प्रथम विकिल तथा शाट ( ४/7॥४:(० 
४70 $८7०४४ ) ने और बाद में मेअर तथा हवास (7४७७८: धयर्त 72५4५) ने 
१९११ ई० मे मृत्पात्र प्रलेयो, काँचो तथा कॉचकलइयो के सगठन में प्रयोग होनेबाले 
भिन्न आक्साइडो का प्रसार-गूणक निकाला। उन्होने आगे यह भी पता लगाया कि 
इन आक्साइडो से बने कॉच या प्रलेप के अन्तिम गुण योगशील (240705०) होते 
है। योगशील गुण वे गुण है, जो केवल उन आक्साइडो तथा उनके आपेक्षिक जन- 
पात पर निर्भर होते है, जिन आक्साइडो से मिलकर प्रलेप बना है। उदाहरणार्थ 
यदि ४+- 9 +-०+ प्रछेप संगठन के विभिन्न आक्साइडों का प्रतिदत 
बताये और 5, ए, 2. क्रमश उन्ही आक्साइडों के घन प्रसार-गुणकों को बताये 
तो इस प्रढेप का घन प्रसार-गुणक निम्नलिखित समीकरण द्वारा दिया जायगा। 

६ ++ 35-- ०9 + ८2-- 
यहाँ ६ प्रेप का घन प्रसार-गुणक है। 
विकिल और शाट के तापजनित घन प्रसारगुणक निम्नलिखित है-- 


प्रति डिग्री सेण्टीग्रेड | 'प्रति डिग्री सण्टीग्रेड 


आक्साइड | इड 
है का घनप्रसारगुणक का घनप्रसार गणक 
मिलीमीटर मे | मिलीमीटर से 
ही 
सोडियम आक्साइड| १० ०»८१०-” | एल्यूमिनियम आक्साइड ५०० १०- 
पोटेशियम हा ८ ५५८१०- | बोरिक आक्साइद्. , ०१ /?७०-* 
ल््ड ५ ५०४८१०-* सिलीका |. ०८ १७० 
कलशियम ,, ५००१०-” | जिनक आक्साइड | 2८५ १७-! 
मंगनीशियम ,, ० १४७१०-” | फास्फोरसपैटोक्साइड | २० 2१०-* 
बेरियमय. ,, ३०)८१०-४ | 
७४७७७७७७४७७७४४७७छाांगगग ५ आए ५20० जा मम की] 3७७७७७४७७००७० ४०००० | 





इंगलिश और टनर नामक वैज्ञानिकों ने भी १९३१ ई० में इसी प्रकार के घन- 
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प्रसार-गुणकोी का मान तिकाछा जो विकिल तथा शाट के मानो से कुछ भिन्न है। 
वर्तमान समय में इंगलिश तथा टनेर के गुणको का अधिक प्रयोग किया जाता है। 


घनप्रसार गणक घनप्रसार गुणक 
जआवसाइड (प्रतिडिग्नीसेण्टीग्रेड। प्रतिडिग्री सेण्टीग्रेड 
मिलीमीटर में मिलीमीटर में 
सोडियम आक्साइड। १२ ९६०८१०-* बिरियम आक्साइड ४२०८१०-* 
पोटेशियम ,, | ११७ »% १०- एल्यूमिनियस ,, | ०४२०८१०-* 
लेड हि ३ १८७८१०- बोरिक रे १९८१८ १०-* 
कंलशियम ,, ४ ८९०८१०- ।सिलीका ० १५०८ १०-* 
मंगनीशियम ,, १३५०८१०- जिक आक्साइड २१४१०-* 





इंगलिश तथा टर्नेर के घनप्रसार गुणको का व्यावहारिक उपयोग निम्नलिखित 
उदाहरण से स्पष्ट हो जायगा । 

एक पोरसिलेन पात्र के मिश्रण-पिण्ड तथा प्रलेप मिश्रण के प्रतिशत सगठन नीचे 
दिये हुए हें । यह पता लगाना है कि यह प्रकेप पात्र के लिए ठीक होगा या नही। 


मिश्रण-पिण्ड का सगठन प्रसार-गणक 
सिलीका ६८ ३ ६८३५० ८५८१०-  -+ ५४ ६४०८ १०- 
एल्यूमिना २७ ० २७ ०५८५ ०१८१०- -+- १३५ ०७८१०-* 
चत्ता' ० रे ० २३०८५०४८१०-  क८८ १५०८१०-* 
मेगनीशिया ० ०५७० ११८१०- -5: ००७५%८१०-* 
पोटेशियम आक्साइड ३६ ३६५८८५५८१०-१ -- ३०६»१०-* 
योग ९७ योग रमर्ण्र्ह्ग्जा 
प्रलेप मिश्रण-संगठन प्रसार-गुणक 
सिलीका ७३ २४ ७३े २४५८० ८०८१०- -++ ५८ ५९२४८१०-४ 
एल्यूमिना १५ ९७ १५ ९७३८५०००८ १०० -5 ७९ ८५%८१०-* 
च्‌्त्ा ३५७ ३५७८५ ००८१०- +-- १७८५७ १०-* 
मंगनीशिया ०५०५१ ०५१२८० १५८१०- -- ००७५१०८१०-४ 
पोटेशियम आक्साइड ४ ८१ ४८१८८ ५२८१०-१ --४० ८८५३८ १०-१ 
सोडियम १3 १९१ १५९१२०८१० ०४८ १ ०0० व्य १९ १४८ १०० 


योग २१६ ३२८४८ १०-४ 
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इस प्रेलेय में सपीड्यता की धारणा है क्योकि प्रढेप का घनप्रसार-गुणक पात्र 
के सिश्रण-पिण्ड के घनप्रसार-गुणक से कम है। अत यह प्रलेप क्रेजिग या दरार दोष 
की परीक्षा में खरा उतरेगा । 


व्यवहार से पता चला है कि कभी-कभी प्रलेष किसी पात्र के लिए उस समय भी 
ठीक हो सकता है जब कि घनप्रसार गूणक के सिद्धान्तानुसार उसे ठीक नही होना 
चाहिए । ऐसा प्रलेप के प्रत्यास्थता गुण ( 8500 7709० 5५ ) तथा पकाने के 
समय की अवस्थाओ के प्रभाव के कारण होता है। ताप के इन प्रसार गुणको के ज्ञान 
से केवल यह पता चलता है कि प्रलेप में तनाव है या सपीड्चता। 


दरार तथा पपडी दोष निम्नलिखित प्रयोगसिद्ध नियमो का पालन करने से दूर 
किये जा सकते ह। 


(क) जब प्रलेप मिश्रण संगठन अपरियवातित रहे । 


१ पात्र के मिश्रण-पिण्ड में स्फटिक की मात्रा बढाकर मिट्टी का अनुपात कम 
करो। दरार या पपडी-दोष दूर करने में अच्छी प्रकार निस्तापित चकमक, बालू 
या स्फटिक से अधिक प्रभावकारी है । जो मिश्रण-पिण्ड पकाने पर कॉचीय नही 
होता उसमे अल्प निस्तापित चकमक देने से भी क्रेजिग दोप आ जायगा। चकमक 
या स्फटिक को महीन पीसने से दरार-दोष कम हो जाता है, परन्तु अधिक महीन 
पीसने से पान्न के टूट जाने की सम्भावना बढ जाती है। जो मिश्रण-पिण्ड पकाने पर 
कॉँचीय हो जाता है, उस मिश्रण-पिण्ड को थोडा कम महीन पीसने से क्रेजिग दोष दूर 
हो सकता है। 


(२) पात्र के मिश्रण-पिण्ड म॑ चीनी मिट्टी के कुछ भाग के स्थान पर बॉल्मिट्री 
डालो । ३-४ प्रतिशत चूना बॉलमिट्टी युक्त मिश्रण के पात्रों पर क्रेजिग-दोष नहीं 
उत्पन्न करता, परन्तु उन्ही अवस्थाओं में केवल चीनी मिट्टी होने से चुनें की यह 
मात्रा क्रेजिंग उत्पन्न कर दे सकती है। पकाने पर कॉचीय होनेवाले मिश्रण-पिण्ड में 
चूना किसी सीमा तक क्रेजिग को समाप्त कर देता है। अस्थि पोरसिलेन मिश्रण- 
पिण्ड में, जिसमें चूना भी पडा हो, साधारण प्रलेपित मृत्पात्रों से बहुत कम क्रेजिग 
दोष पाया जाता है। 


(३) फेल्सपार या दूसरे द्रावको को कम कर दो। एल्यूमिना और क्षार दोनों 
ही दरार दोष उत्पन्न करने मे सहायक होते हे । यदि पात्र के मिश्रण-पिण्ड और प्रलेष 


१३० मृत्तिका-उद्योग 


से मिलकर उनके बीच कोई यौगिक बनने से पूव॑ ही पात्र कॉचीय हो जाता है, तो 
प्रलेप पात्र पर दृढ़ता से नहीं चिपकेगा और जरा-सा तनाव ही प्रढेप को पात्र से 
अलग कर देगा । 

(४) पात्र तथा प्रढेप को साथ-साथ उच्च तापक्रम पर अधिक समय तक 
पकाओ। ऐसा करने से कॉचीय होनेवाले मिश्रण-पिण्ड में क्रेजग इतना कम नही 
होता, जितना सरन्ध्र पात्र मे कम हो जाता है। 

(५) अग्निमिद्दियो सहित मिश्रण-पिण्ड में पकी हुई मिट्टी के चूर्ण या ग्राग 
(070४2) का अनुपात बढाने से क्रेजिग की धारणा कम हो जाती है। ग्राग के लिए 
आगे के अध्याय में छर्री शब्द का प्रयोग किया जायगा । 

(ख) जब पात्र के सिश्रण-पिण्ड का संगठन अपरिवरत्तित रहे। 

(१) प्रलेप में सिलीका की मात्रा बढाओ या प्रलेप मिश्रण की कुछ सिलीका 
के बदले बोरिक अम्ल डाल दो । 

(२) प्रल्ेप मे थोडी-सी चीनी मिट्टी या एल्यूमिना मिलाने से क्रेजिग-दोष दूर 
हो सकता है। 


(३) द्रावकों यथा सोडा और पोटाझ द्रावको के बदले चूना, सीसा या बेरियम 
के आक्साइड मिलाओ, कारण क्षारीय प्रलेपो मे, चूना सीसा या बेरियम की अधिक 
मात्रावाले प्रढेपो की अपेक्षा क्रेजिग अधिक होता है। 


(४) प्रलेप तथा पात्र तलो के बीच एक माध्यम मडल बनाने के लिए प्रलेपित 
पात्र को अधिक काल तक पकाओ। 


पपडी छूटने के दोष को सुधारने के लिए क्रेजिग का उलटा करो। 


प्रलेप में दाना-दोष--भट॒ठी में प्रछेप पिघलते समय दो भिन्न बल प्रकेप पर कार्ये 
करते मालम होते है । एक बल तो तरल प्रलेप को पात्र के धरातलरू पर स्थिर करता 
है। अत इसे आसजक बल कहा जा सकता है। दूसरा बल, जो तरल प्रलेप के तलू- 
तनाव ($प790०९८ 7४0०7) के कारण होता है, प्रलेप को पात्र के स्वतन्त्र 
किनारो से बहाकर गोल दानो के रूप में इकटठा होने में सहायता करता है। यह बल 
प्रलेप के तछतनाव के कारण होता है तथा इसको ससक्ति बल कहते हे। जब ससक्ति 
बल आसजक बल से अधिक होता है, तो प्रलेप इकट्ठा होकर चकत्ते या गोल दाने 
बनाता है। प्रलेप के इस दोष को प्ऱेप का दाना दोष (११०!॥४४४) कहा जाता है । 


हमे 
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पात्र का धूलिमय, तेलमय या कॉचीय तल प्रढेप के आसजक बल को कम कर 
देता है, अत उसके दानादोष बढाने में सहायक होता है। रजको या प्रलेप को 
अधिक पीसने से तथा प्रलेप में मंगनीशिया की मात्रा अधिक होने से तरल प्रढेप का 
ससक्ति बल बढ जाता है, जो प्रकेप में दाना-दोष की उत्पत्ति में सहायक होता है । 
प्रेप मे चीनी मिट्टी अधिक होने से तथा डुबाव-विधि में प्रछेप की मोटी तह होने से 
सूक्ष्म दरारे पड जाती है। यदि प्रलेप इतना मृदु नहीं हे कि प्रढेप-तल पर सुखाते 
समय पडी इन सूक्ष्म दरारो को पकाते समय भर ले तो प्रढेप मे दाना-दोष आ जायगा। 


केलास-दोष---आशिक रूप से केलासीय हो गये प्रलेप में न्यूनाधिक पूरे प्रेप तल 
पर चमकहीन चकत्ते पड जाते हे । इन चकत्तो की आकृति कभी-कभी तारे जैसी या 
पख जैसी होती है। इसीलिए इस दोष को पखदोष (#८७८८८०४2) कहा जाता 
है। जिन प्रढेपो में चूना अधिक और एल्यूमिना कम होता है, उनमे यह दोष अधिक 
आता है। ये बने हुए केलास रासायनिक प्रकृति में वोलास्टोनाइट (५४०!|४४४००7॥८) 
(29 $70, की भॉति होते हे। इन केलासो पर हाइड्रोक्लोरिक अम्ल के तनू घोल 
की क्रिया सरलतापूर्वक होती है। प्रढेप की परत पतली होते पर प्रलेप पात्र से 
एल्यूमिना की काफी मात्रा अवशोषित कर लेती है और इस प्रकार केलास बनने की 
क्रिया काफी कम हो जाती है । प्रढेप की परत मोटी होने से तथा पकाने के समय 
हठात्‌ ठण्डा होने से इस दोष का आना देखा जाता है। 


सल्फेदो, विशेष कर चूना के सल्फेट के द्वारा, जो कुछ तो प्रलेप मिश्रण से आते 
है, कुछ ईंधन गैसो से आते हे, प्रलेप तक पर एक पतली परत बन जाने की सम्भावना 
रहती है। ये सल्फेट ठडा करने पर केलास बनकर चमकहीन चकत्ते उत्पन्न करते है । 
इस दोष को 'सल्फरिग' दोष कहते हे । 


पखदोष प्रलेप के अन्दर केलास बनने से होता है, जब कि सल्फरिग दोष प्रलेप 
तल पर केलास बनने से होता है।इन दोनो प्रकार के केलासो की प्रकृतियाँ भी बिलकुल 
भिन्न होती हूं । 


अधिक अम्लीय प्रलेपो में सल्फेट कम घुलनशील है। अत जब प्रलेप मृत्पात्र की 
सिलीका को अपने में घुला लेने पर अधिक अम्लीय हो जाता है, तो घुलित सल्फेट 
प्रलेप के बाहर आकर ऊपरी तल पर एक पतली परत बनाते है। यदि समय-समय पर 
भट्ठी का वातावरण अवकारक बना दिया जाय तो सल्फेट अवक्ृत होकर वाष्पशील हो 
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जाते है, परन्तु यदि अवकारक लौ काफी ताप उत्पन्न न कर सकी, तो बना हुआ अम्ल 
प्रलेप में घुला रहता है और बाद में दूसरे दोप उत्पन्न करते हुए बाहर निकलता है। 


छिद्र-दोष---कभी-कभी पके हुए पात्र के प्रेषित तल पर छोटे-छोटे छिद्र पाये 
जाते है। ये छिद्र 'पिन होल' कहलाते है । इस दोष का मुख्य कारण प्रलेप के भीतर से 


गैसो का बाहर निकलना है। ये गैसे उस समय निकलती हे, जब पिघले हुए प्रकेष 
की तरलता इतनी नही रहती कि छिद्र भरे जा सके । कभी-कभी पात्र ढालते समय 


६.2) प्रलेप 


लाया 


पात्रतल ५ दछिद्ग दोषे (पिनहोल्स) का विकास 


चित्र २० प्रलेप-तल में छिद्रो का बनना 





भी पात्र तल पर छोट-छोट छिद्र बन जाते हैँ । विशेष कर उस समय जब कि 
साँचा काफी पुराना और धूलिकणो से गन्दा हो। पात्र की सफाई या चिकना करते 
समय ये छिद्र ढक जाते हं, परन्तु पकाने के पदचात्‌ पुन प्रकट हो जाते है। यदि 
ढलाई घोला बनाते समय अधिक सूखी खुरचन का प्रयोग किया गया हो तो प्रलेप- 
घोले के बीच मे हवा के बुलबुले पात्र हालते समय इन छिद्रो को जन्म देते है । 


गस छिद्व-दोष (5/700775)--गस छिद्रदोष के कारण बने हुए छिद्गो की प्रकृति 
साधारण छिद्र-दोष से बने छिद्रों से कुछ भिन्न है। इस प्रकार के छिद्रो के चारो 
ओर एक काला निशान होता है। यह गैस कार्बनिक पदार्थों के जलने से बनती है। 
काबनिक पदाथ प्रलेप में ही घोल के रूप मे हो सकता है या पात्र तल द्वारा अवशोषित 
गैसो से भी आ सकता है। यदि प्रढेप चढाने से पूर्व पात्र नम स्थान मे काफी समय तक 
रखा गया हो, तो सरन्ध्र पात्र गैसों को अवशोषित कर छेते हे, जो बाद में प्रेप पकाने 
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के समय बाहर निकल जाती हू । अवशोषण का समय जितना अधिक होगा पात्र से 
गसो के निकालने मे उतनी ही कठिनाई होगी और जब गस वास्तव में निकलती हैँ, तो 
निकलनेवाले छिद्र के चारो ओर नोकीले किनारे तथा स्थायी काले चिह्न छोड जाती 
है। इसका कारण यह है किये गसे इतनी देर से निकलती हे, जब पिघले हुए प्रलेप 
में इतनी तरलता नही होती, कि नोकीले किनारोवाले छिद्रो को भर सके। गेसवाले 
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छिद्व-दोष प्राय रग पकाने के बाद भी देखने में आते हे । विशेष कर उस समय जब 
भट्ठी के अन्दर का वातावरण अधिक अवकारक या धृममय हो । रग पकाने के प्रथम 
काल भे प्रलेप रग से उत्पन्न हाइड्रोकाबंन गंसो को अवशोषित कर लेता है। जब 
भट्ठी और अधिक गरम की जाती है तथा प्रढ्ेप पिघल जाता है, तो यही हाइड्रोकार्बन 
गेसे नोकीले किनारों सहित छोट-छोट छिद्र बनाकर बाहर निकल जाती है, तथा 
इन छिद्रो के चारो ओर काला चिह्न भी बना रह जाता है। यह काछा चिह्न हाइड़ो- 
कार्बन के विच्छेदन से प्राप्त काबंन के कारण होता है। 


सुद-उद्योग-रंजक--मृद-उद्योग में रग प्रदान करनेवाले पदार्थ ऐसे होने चाहिए, 
जो पकाने के उच्च तापक्रम को सहन कर सक। अत यह स्पष्ट है कि कार्बनिक रजक 
इस कार्य के लिए अनुपयोगी है । इस कार्य में प्रयोग होनेवाले अधिकतर वर्णक या तो 
भातवीय आवसाइड या धातवीय आक्साइड के उन पदार्थों के साथ बने यौगिक होते ह, 
जो आक्साइड के रजन गुणों में सुधार उत्पन्न कर देते हैं। उदाहरणार्थ-तॉबे का एक 
ही आक्साइड भिन्न पदार्थों, जेसे क्षार, बोरेक्स या सीसा के साथ अलग-अछूग रग 
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उत्पन्न करेगा। निम्नलिखित सारणी में मृद्‌-उद्योग में प्रयोग होनेवाले मुख्य रंजक 
आक्साइड तथा विभिन्न प्रेपो के साथ उनके रगो का ब्यौरा दिया गया है। पकाने के 
समय की अवस्थाओ, जेसे अवकारक या ओषदीकारक वातावरण का भी धातत्रीय 
आक्साइडो के रग-परिवत्त न पर गहरा प्रभाव पडता है। 








ाँौभजभ-“ैहप।फै_ _“ “फ“पप्रधिकबॉरिक | अधिक सीसावाले 


आक्साइड अधिक पक प्रलेप आक्साइडवाले प्रलेप में रग 
प्रलेप मे रग 

कोबाल्ट आक्साइड नीला नीला नीला 
क्यूपरिक . ,, नीला हरा हरा 
फेरिक का नीला हरा | बादामी से पीले तक | पीला 
मैन्गतीज डाई ,, नीला बगनी | बादामी पीले से बादामी तक 
यूरेनियम.  ,, हल्का पीला | कागदी पीछा नारगी 
क्रोीमियम. ,, नारगी पीझा | हरा पीला 





जब धातवीय आक्साइड या उनके मिश्रण रजन कार्य के लिए प्रयोग किये जाते हे, 
तो प्रयोग से पूर्व उन्हें उच्च तापक्रम पर निस्तापित कर लिया जाता है। इस निस्तापन 
द्वारा अवयव पू्णंत समान रूप से मिल जाते है। यह पूर्ण रूप से मिलना तथाकथित 
ठोसो के घोल के द्वारा होता है। दो बार के निस्तापन से अच्छा परिणाम निकलता है । 
निस्तापित आक्साइड कम जियाशील हो जाते हे और आगे कुछ कम तापक्रम पर प्रयोग 
करते समय रग की निद्चित आभा उत्पन्न करते हैँ । उच्च तापक्रम पर निस्तापन 
करने से आक्स।इड के केलास बढते हे, जिससे आगे पकाने पर रग बदलता नही है। 
वणक के बडे केलास छोटे केलासो की अपेक्षा अधिक स्थायी होते है। इस निस्तापित 
पदार्थ को रजक का स्टेन ($:2॥ ) कहा जाता है । 


रंजक तीन विभिन्न प्रकार से प्रयोग किये जा सकते हे । रगीन प्रलेप' बनाने के 
लिए रजक, प्रलेप के ही साथ मिलाया जाता है। इस अवस्था मे रजक को प्रलेप रजक 


कहते हें। 


जब पात्र के प्रलेपित तल के नीचे पात्र तल पर रगीन सजावट होती है, तो सजावट 
में प्रयोग होनेवाले रजक को अन्त प्रेप रजक कहा जाता है। अन्त प्रढेप रजक के 
साथ प्रयोग होनेवाले' प्रल़ेप का पारदर्शी होना आवश्यक है। जब प्रलेप तल के ऊपर 
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सजावट करनी हो तो कम तापक्रम पर पिघलनेवाले विशेष रजको का प्रयोग किया जाता 
है। इन रजको को प्रढ़ेप तल रजक या एनामेल रजक कहा जाता है । 


अन्त प्रलेप रजक दो मुख्य भागो से मिलकर बने होते हं--(क ) वास्तविक रंजक, 
जो धातवीय आक्साइड या उसका कोई यौगिक होता है, (ख) द्वावक। द्रावक, रंजक 
को पात्र की सतह पर स्थिर करने का महत्त्वपूर्ण कार्य करते हे। इस उद्देश्य के लिए 
साधारणत प्रयोग मे आनेवाला पदार्थ पकाये हुए पात्रो के टूटे भागो को पीसने से प्राप्त 
होता है। इस काये के लिए निम्नलिखित पदार्थों को निस्तापित करके एक अच्छा 
द्रावक बनाया जा सकता है। 





स्फटिक ४५ भाग 
फेल्सपार ३० , 
चीनी मिट्टी २० ,, 
इसेतसीसा या सफेदा ५ ,, 
१०० ,; 





प्रकेप तल रजक या एनामेल रजक भी इसी प्रकार दो भागो से मिलकर बनें होते 
है, पर इसमे द्रावक मृदु कॉच बनानेवाले पदार्थों को मिलाकर बताया जाता है, कारण 
यह द्रावक, रजक को भंटठी मे कम तापक्रम पर गलाने का काये करता है। इस द्रावक 
का कुछ भाग अल्प पिघले हुए प्रलेप में घुस जाता है और इस प्रकार यह द्रावक प्रलेप 
प्र रजक को दूढता से चिपका देता है। 


निम्नलिखित द्रावको के विभिन्न रजको के साथ विभिन्न व्यवहार हे, जो आगे 
चलकर उचित स्थान पर प्रकट किये जायेंगे । 


द्रावक द्रावक द्रावक 


(3) (5) (५) 
लाल सीसा रे ३७ २ 
बोरेक्स २ ८ २ 
सिलीका १ १३ १ 


द्रावक के अवयव पदार्थ एक साथ कॉचित करने के पदचात्‌ कॉचित महीन पीसकर 
आग के प्रयोग के लिए रखा जाता है। द्वावक मे बोरेक्स की मात्रा एक निश्चित मात्रा से 
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अधिक रहने पर द्रावक भण्डारगृह की नमी से बहुत शी घ्र ही क्रिया करता है। सर्वप्रथम 
बोरेक्स रवेत छादनी के रूप में बाहर आ जाता है। यह छादनी एनामेल रजक के साथ 
क्रिया करके उन्हें नष्ट कर देती है। 


रंजक बनाना--धातवीय आक्साइड तथा दूसरे अवयवो के मिश्रण को प्राय 
छोटी भट्ठी मे निस्तापित कर लेना ही सर्वोत्तम होता है, परन्तु छोटे कारखानों में 
यह मिश्रण तापसह मिट्टी के सन्दूकों में रखकर अन्य मृत्पात्रों के साथ उसी भटठी में 
पकाया जाता है। इस विधि में कुछ कठिनाइयाँ है, उदाहरणार्थ--कुछ रजको यथा 
क्रोम, हरा,कॉपर,रैड आदि को पकाते समय अवकारक वातावरण की आवश्यकता होती 
है, जब कि गृलाबी, पीले, लाल आदि रजको को आक्सीकारक वातावरण की आवश्य- 
कता होती है। एक ही भट॒ठी में दो प्रकार की अवस्थाएँ नही रखी जाती । पकाने के 
पश्चात्‌ रजक कठोर पिण्ड में परिवर्तित हो जाता है। पकाने के पश्चात्‌ रजक पिण्ड 
को छोटे टुकडो में तोडकर चिकन-प्रलेप की भाँति ही बहुत महीन पीस लिया जाता है। 
रजको को इतना महीन पीसना चाहिए कि २५० नम्बर की चलनी में छानने पर कुछ 
भी शेष न बचे । कभी-कभी आवश्यकतानुसार इससे भी महीन पिसा होना चाहिए । 
पीसने के बाद रजक को स्वच्छ पानी से पूरी तरह धो लेना चाहिए। एक ही रजक 
अन्त -प्रेप रजक तथा प्रलेप' तल-रजक बनाने में काम आ सकता है। केवल भिन्न 
द्रावक, भिन्न अनुपात में मिलाने होगे । परन्तु अन्त प्रलेप रजक के लिए रजक तथा 
द्रावक को साथ ही निस्तापित करना अच्छा होता है, कारण इससे रग की समान आभा 
प्राप्त हो सकती है । 


कोबाल्द रंजक--मृद्‌-उचद्योग की सजावट में नीचे रजको में कोबाल्ट आक्साइड 
का अकेले या दूसरे आक्साइडो के साथ अवद्य प्रयोग होता है। विभिन्न अवयवो 
की उचित मात्रा से, गहरे नीले रग से लेकर आसमानी नीले रग तक की सभी आभाएँ 
उत्पन्न की जा सकती है। कोबाल्ट प्राय आक्साइड के रूप में प्रयोग किया जाता है। 
कार्बोनिट या फास्फेट के रूप में कोबाल्ट का कम प्रयोग होता है । 


कोबाल्ट का नीला रग दो विभिन्न प्रकार का होता है--- (अ) एल्यूमिनेट या चमक- 
हीन नीछझा तथा (आ) सिलीकेट या चमकदार नीला । कोबाल्ट एल्यूमिना की अपेक्षा 
सिलीका की ओर अधिक क्रियाशील है, जिसके कारण सिलीकेट नीला सरलता से 
बन जाता है। साथ ही उच्च तापक्रम पर कोबाल्ट एल्यूमिनेट अस्थायी होता है। 
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अत कोबाल्ट सिलीकेठ में परिवर्तित हो जाता है। प्रकेष पकाने की भटठी मे अधिक 
काल तक ताप शोपण से चमकहीन नीला नष्ट होकर सिलीकेट या चमकदार नीला 
बन जाता है। 


चमकहीन नीले रजक निम्नलिखित अवयवों को ११४०"--११६०* से० के 
तापक्रम पर निस्तापित करके धोन तथा पीसने से प्राप्त होते हूं । 


एल्यूमिना बनाने के लिए पोटाश तथा अमोनिया फिटकरी के बराबर भाग लेकर 
उन्हें निस्तापित किया जाता है। निस्तापित पिण्ड को अच्छी तरह धोकर बने हुए 
पोठाश-सल्फेट को दूर कर दिया जाता है। 


कुछ चमकहीन नीले रजको के सगठन नीचे दिये जाते हे-- 


(९) (२) (३) (४ (५) 


काला कोबाल्ट आक्साइड प्‌ कं १० २० १० 
निस्तापित एल्यूमिना ण्‌ ९० ६० ६० १० 
जिक आक्साइड ९० प्‌ ३० २० ८० 

१ री-मान नीला (शिक777-3706) । 

२ आसमानी नीछा। 

३ हलका नीला। 

४ शाही नीला (१०७० 3प6) | 

५ हरा नीला । 


थोडा-सा मैगनीज डाई आक्साइड मिलाकर चीनी नीले का किसी सीमा तक 
अनुकरण किया जा सकता है। मैगनीज डाई आक्साइड रहने से चीनी नीले रंग की 
हल्की आभा उत्पन्न करने में सहायता मिलती है। 


चैकि सीसा-रहित प्रलेपो मे सीसा-सहित प्रलेपो की अपेक्षा अधिक एल्यूमिना 
रहती है, इसलिए चमकहीन नीला रजक सीसा-रहित प्रढेप मे अधिक स्थायी 
रहता है। 

सिलीकेठ या चमकदार नीले रजक बहुत से नामो से जाने जाते हूँ, जेसे मेरीन, 
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अल्ट्रा मैरीन, मैजेरीन, विल्लो, कैण्टन सैबल आदि । ये सब नीले रजक भी अवयवो को 
निस्तापित करके बनाये जाते है। अन्त प्रढ़ेप नीले रजको का निस्तापन १२८०" से० 
पर किया जाता है, परन्तु नीले एनामेल रजको के लिए निस्तापन कुछ कम तापक्रम 
पर ही किया जाता है। 


नीचे कुछ चमकदार नीले र जको के सूत्र दिये गये है । 


(0)  औ ३ 0) 


काला कोबाल्ट आक्साइड ५० ५ >< >५ १५ 
बेराइटीज ५ >< ८ >< १० 
खडिया ५ >< >८ 2८ 2६ 
जिन्क आक्साइड ८ ८ २० ४० ७५ 
बॉल-मिट्टी >< ण्प्‌ ५० ५० >< 
कोबाल्ट फास्फेट धर >< ३० १० >< 


योग. १०० १०० १०० १०० १०० 


मेजेरीन नीला। 
सभी कार्यो के लिए गहरा नीला। 


९ 
२ 
३ मध्यम नीला। 
४. समुद्र जल-नीला। 


५ फीरोजी नीला। 


मिश्रण-पिण्ड-रंजक--जेसा कि पूर्व ही कहा जा चुका है, मिश्रण-पिण्ड को 
दूधिया रवेत करने के लिए उसमे थोडा सा नीला रग मिला दिया जाता है। इस कार्य के 
लिए प्रयोग होनेवाले कोबाल्ट आक्साइड की मात्रा इतनी कम होती है कि उसे मिश्रण- 
पिण्ड मे समान रूप से मिलाना बहुत ही कठिन कार्य है। इस कठिनाई को दूर करने 
के लिए कुछ अक्रिय पदार्थों, जेसे चकमक तथा फेल्सपार को मिलाकर रजक को तनु 
कर लिया जाता' है। ऐसा करते से उसकी रजक शक्ति भी कम हो जाती है और 
पात्र पर नीले धब्बे पडने की सम्भावना भी समाप्त हो जाती है। 
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कभी-कभी इसके लिए घुलनशील कोबाल्ट लवणो का प्रयोग किया जाता है। 
मिट्टी-पिण्ड में अमोनिया की थोडी मात्रा मिलाकर कोबाल्ट को घुलनशील लवणो से 
अवक्षेपित कर लिया जाता है। 

अच्छा मिश्रण-पिण्ड-रजक निम्नलिखित अवयवो को ११४० ' से० से ११६० * से ० 
के बीच तापक्रम पर निस्तापित करके बनाया जा सकता है--- 


(१) (२) 


न्‍खिशथक+पक-न्ालफपमपअरलणतक, 





बॉल-मिट्टी ५० >< 
कोबाल्ट आक्साइड ३५ २५ 
चकमक या स्फटिक >< १२ 
फेल्सपार >< ८ 
चीनी मिद्दी १० ५५ 
खडिया प्‌ >< 

योग १०० १०० 


हा 'सिलाकरूययाश०माा2ाकमक, 


निस्तापित करके रजक चूर्ण को महीन पीसकर २०० नम्बर की चलनी से छाना 
जाता है। साधारण कार्यो के लिए इन रजको की मात्रा ० १ से ०३ प्रतिशत तक 
काफी है। 


बहनवाले नीले र॑जक--कुछ सजावटो मे रजक पकाते समय नीले रजक को बहाया 
जाता है। यह कार्य सेगर के अन्दर ही रुड क्लोराइड या दूसरे ऐसे ही पदार्थ जलाकर 
वलोरीन गस उत्पन्न करके किया जाता है। उत्पन्न क्लोरीन का कुछ भाग तो प्रलेप 
तथा कुछ भाग कोबाल्ट रजक अवशोषित कर लेता है। कोबाल्ट रजक क्लोरीन द्वारा 
घुलनशील कोबाल्ट क्लोराइड बन जाता है। उच्च तापक्रम पर प्रलेप द्वारा अवशोषित 
गैस निकल जाती है और कोबाल्ट लवण गंस निकलते समय बने रास्तो में होकर बहता 
है। बहाव चूर्ण एक पात्र मे रखकर सजावट किये जानेवाले पात्र के साथ सेगर में 
रख दिया जाता है। चूर्ण इस प्रकार रखा जाता है कि बहाव चूर्ण से निकलनेवाली 
गैसे पात्र के चारो ओर समान रूप से रहे। इस काये के लिए प्रयोग किये जानेवाले 
सीले रंजक इस प्रकार बने हो कि क्लोरीन वाष्प सरलता से क्रिया करके उन्हें घुलनशी ल 
लवणो में परिवत्तित कर दे । 
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कुछ बहनेवाले नीले र जको के सूत्र नीचे दिये जाते हे-- 
(१) (२) (३) 





कोबाल्ट आक्साइड १५ रे ५० 
सिलीका चूर्ण १० २५ ३० 
शोरा २५ >< २० 
लाल सीसा १०५ ढ >< 
बोरेक्स केलास १२ ६ >८ 
फेल्सपार ३२ ६ >< 
खडिया >< है 9६ 





: सृककहन्‍यरअमयानतब्नजन+> का, 


योग. १०० १५०० १०० 


कमपपञथय-+सधलरराततुमलनबलपनक. 











इन विशेष नीले रजको का निस्तापन इतने अधिक उच्च तापक्रम पर होना 
आवश्यक नही, जितने पर कि साधारण नीले रजको का होता है। 


बहाव चूण्ण का एक सगठन नीचे दिया जाता है-- 


इवेत सीसा या सफेदा ३८ 
साधारण नमक १८ 
बोरेक्स केलास १४ 
खडिया ३० 
योग १०० 





खडिया और द्वेत सीता को मिलाओ और नमक के अम्ल के साथ उस समय तक 
बिलोडो जब तक कि बुदबुदन बन्द न हो जाय। तब इसमें बोरेक्स और साधारण 
नमक को अच्छी तरह मिलाओ। 


नोले रंजक में दोष 


दृधियापत--प्राय देखा जाता है कि नीले रजकवाले प्रलेप में प्रलेप. पकाने के 
परचात्‌ छादनी की भाँति दूधियापन आ जाता है। प्रलेप में यह दूृधियापत्र केलास 
बनने की प्रारम्भिक अवस्था के कारण होता है। कोबाल्ट इस केलासीकरण में सहायता 
देता है। प्रल्ेष पकाने की भट्ठी बहुत धीमी गति से ठण्डी होने पर भी दृधियापत्त आ 
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जाता है। केलास उस समय सबसे अच्छे बनते हँ जब प्रलेप की अवस्था तरल प्रलेप 
और द्यान के बीच में आ जाती है। 


ये केलास केलशियम मोनो सिलीकेट के बनने के कारण होते है तथा उस समय 
बनते हे, जब प्रढेप में चूना अधिक और लेड आक्साइड या एल्यूमिना कम होता है। 
जब नीले कोबाल्ट में दृधियापन दीखे, र जक के अवयवो मे से खडिया मिट्टी कम कर दो 
और एल्यूमिना बढा दो, क्योकि इससे केलासो के बनने की क्रिया कम हो जाती है। 
एल्यूमिना की अधिकतम सीमा १२ प्रतिशत तक है। इससे अधिक एल्यूमिना होने पर 
आभा में कमी आ जाती है और चमक नष्ट हो जाने का भय रहता है। 


लोह-दोष--यह दोष द्रावको की कमी या कोबाल्ट की अधिकता से होता है। 
द्रावक कोबाल्ट से सम्पक्त हो जाते है और ठण्डा करने पर कुछ कोबाल्ट लाल या गुलाबी 
चकत्तों के रूप मे अलग हो जाता है। इस दोष को नीले रजको का लौह दोष कहा 
जाता है, कारण चकत्तो का रग लौह आक्साइड की भाँति होता है। जब यह दोप 
आ जाय तो चकत्तो को तूलिका की सहायता से लाल सीसे (?5,(0,) से पोत दो 
और दुबारा फिर पकाओ। रजक बनाने के सूत्र को ठीक करने के लिए द्रावक बढाओ 
या कोबाल्ट कम करो। यदि द्रावक कुछ अधिक डाल दिया गया हो तो रजक बह 
सकता है। पात्र के मिश्रण-पिण्ड, प्रलेप या रजक मे मंगनीशिया की उपस्थिति कोबाल्ट 
के नीले रग को लाल बंगनी रग में परिवर्तित करने की प्रवृत्ति रखती है। 


छितराव-दोष---इस दोष मे रगीन तल बहुत से टुकडो में टूट जाता है। विशेष 
कर उस समय जब पात्र का तलू चिकना करने के लिए किसी तेल का प्रयोग किया गया 
हो। यदि प्रलेप चढाने से पूर्व सरन्ध्न पात्र नमीदार स्थान में अधिक काल तक रख दिये 
जायें तो उनमे जलवाष्प घूस जाता है। यदि सजावट के लिए तेलयुकत रजक प्रयोग 
किये गये हो तो तेल की अपारगम्य परत के कारण जलवाष्प सरलता से नहीं निकल 
याता तथा उच्च तापक्रम पर जलवाष्प' दबाव के कारण रजक को छिटक देता है । 


जलवाष्प-दोष--यदि पकाने मे प्रयोग होने वाले कोयलो में गन्धक है, तो गन्धक 
की गेसे जलवाष्प से मिलकर गन्धकाम्ल बनाती है। यह गन्धकाम्ल तापसह पेटियो 
के लौह यौगिको पर क्रिया करके उन्हे घुलनशील बना देता है। यह बना हुआ लौह 
सल्फेट तापसह पेटी में रखे पात्र पर गिरता है। गन्धकाम्ल प्रढेप तथा रजको पर भी 
क्रिया करता है तथा कभी-कभी इस क्रिया से रजक बहने लगते हँ। जब यह दोष 
हो तो पकाने के प्रारम्भिक काल मे कोक का प्रयोग करना चाहिए। कोक के प्रयोग से 
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जलवाष्प तथा हाइड्रोकाबंन नही बनते। तापक्रम बढने पर कोयले का प्रयोग किया 
जा सकता है, कारण उच्च तापक्रम पर जलवाष्प शी त्रता से निकल जाता है। 


छिद्र-दोष--यह दोष नीले रग की चौडी धारियो पर छोटे-छोट छिद्रो के रूप में 
देखा जाता है। यदि सजावट के लिए उच्च तापक्रम पर वाष्पशील होनेवाले तेलो का 
प्रयोग किया जाय तो यह दोष आ जाता है। तेल के विच्छेदन से प्राप्त कार्बन द्रावक में 
मिल जाता है। अधिक गरम करने पर द्रावक में हवा घुस जाती है, जिससे कार्बन धीरे- 
धीरे न जलकर विस्फोट के साथ शी ध्रता से जलकर कार्बन-डाई-आक्साइड मे परिवर्तित 
हो जाता है। यही कार्बन-डाई-आक्साइड बाहर निकलते समय छिद्र बना देती है। 


चिह्न-दोष---यदि रजक ठीक प्रकार से निस्तापित नही किया गया है तथा प्रलेप 
में खडिया की मात्रा अधिक है, तो गलित कॉचित कलशियम कार्बोनिट को ढक लेता है 
और सरलता से विच्छेदित नही होने देता। उच्च तापक्रम पर इसके विच्छेदन से 
प्राप्त काबंन-डाई-आक्साइड फफोले बनाकर उन्हें फोडती हुई बाहर निकल जाती है। 
तापक्रम और बढने पर ये फूट फफोले भर जाते हे, परन्तु उनके चारो ओर एक काला 
चिह्न बन जाता है। इस काले चिह्न के चारो ओर एक प्रभामडलरू-सा रहता है। 
कोबाल्ट तथा मैगनीज-रजको में यह दोष विशेष रूप से आता है । यह दोष होने पर रजक 
को उच्च तापक्रम पर निस्तापित करो तथा पीसते समय अधिक चीनी मिट्टी का उपयोग 
करो जिससे प्रलेप शीघ्रता से कॉचीय न हो सके। पीसते समय खडिया न मिलाओ। 


तास्न-रंजक---तॉब का आक्साइड विभिन्न प्रढेपो के साथ विभिन्न रग उत्पन्न 
करता है। साधारण प्रलेप मे यह हरा रग उत्पन्न करता है। हरा रग, आक्साइड को' 
द्रावक के साथ ही ११०० से० पर निस्तापित करके सरलतापूर्वक बनाया जा सकता 
है। चूंकि ताँबा उच्च तापक्रम पर वाष्पशील होना प्रारम्भ कर देता है, अत यह रजक 
अन्त प्रलेप सजावट के लिए अनुपयोगी है। निम्नलिखित अवयवो को कॉचित करके 
एक अच्छा प्रलेप तल रजक या एनामेल रजक बनाया जा सकता है। 


ताँबे का आक्साइड १० 
चकमक चूर्ण २५ 
लाल सीसा ६० 
बोरेक्स प्‌ 


अरमपन्‍ककप५अक >> क- नमक, 


योग १०० 
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अधिक क्षारीय प्रढेपो में ताँबा आक्साइड सुन्दर फोरीजी नीला रग उत्पन्न करता 
है। इस नीले रग में, हरे रग मे परिवर्तित हो जाने की धारणा अधिक होती है । शुद्ध 
क्षार सिलीकेट तॉबे के आक्साइड को अपने मे घुलाकर गहरा नीला रग उत्पन्न करते हे, 
परन्तु यदि सिलीका के कुछ भाग के स्थान पर बोरिक आक्साइड हो तो हरा रग विकसित 
हो जाता है। एल्यूमिना की उपस्थिति से भी नीला रग हरे रग में बदल जाता है । 
यदि क्षार के कुछ भाग के बदले चूना बेरीटा या मेगनीशिया डाल दिया जाय तो भी रग 
हरा हो जाता है, परन्तु क्षार सीसा सिलीकेट में तॉँबे के आक्साइड का रग नीला ही 
रहता है, जब तक कि सीसा क्षार से अधिक नही हो जाता। इस अवस्था में पोठाश 
सीसा सिलीकेट, सोडा सीसा सिलीकेट की अपेक्षा अधिक स्थायी होता है। अत ताँबे 
के फीरोजी नीले र जक क्षार-सीसा-सिलीकेट होते है तथा इनमे अवयवों की सीमा का 
परास बहुत कम होता है। निम्नलिखित सूत्र से अच्छा फीरोजी नीला एनामेल रज / 
बन सकता है। 


रेत या चकमक चूर्ण ४७ १५ 
लाल सीसा २३ ५८ 
सोडियम नाइट्रेट ११ ८० 
पोटेशियम नाइट्रेट १२७६ 
तॉब का आक्साइड ४ ७१ 


वातावरण की नमी अधिकक्षार पर क्रियाकर रग को नष्ट कर सकती हू । प्रलेप 
बनाने के लिए तॉब का आक्साइड कॉचित में पीसने से पूर्व मिलाना चाहिए, कॉचित 
मिश्रण मे नही। इस प्रकार के प्रलेपो मे क्रेजिग की सम्भावना अधिक रहती है, कारण 
इन प्रलेपो में क्षारीय अश अधिक रहता है । 

अवकारक वातावरण में तॉबा लाल रग को उत्पन्न करता है | तॉब का छाल रग 
दो प्रकार का होता हे--- 

(अ) प्रलेप को रगनेवाला लाल ताम्र रजक। इसको रूज पुलास्‍्बे ( .०प8९- 
9|97756 ) या रक्‍्तशिखा कहते हूँ । 


(आ) प्रकेप-तल-रजक । इसे ताम्र की रक्त चमक कहते हूं । 


इन दोनो रंजको का बनाना कठिन है। रक्तशिखा प्रलेप पकाते समय भठ्ठी का 
वातावरण समान रूप से अवकारक रखना परमावश्यक है। यदि भट्ठी के किसी स्थान 
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का वातावरण अवकारक न हुआ तो उस स्थान के पात्र के प्रलेप में हरा रण आ जायगा। 
इस कठिनाई को दूर करने के लिए प्रलेप सगठन मे कोई आक्सीकारक यौगिक, यथा 
लैड-आक्साइड, शोरा आदि नही रहना चाहिए। प्रलेप तलू पर रक्त चमक लाने का 
विवरण अगले अध्याय में विस्तृत रूप से किया गया है। 


लौह-रंजक--लौह आक्साइड लाल पीले से लेकर बादामी तक कई प्रकार के 
रग उत्पन्न करते है । अवकारक वातावरण मे छौह आवसाइड सिलेडान ((:८।७०१०४) 
हरा रग उत्पन्न करता है। यह रग चीनी लोगो का बहुत ही प्रिय रग था। मृद- 
उद्योग में प्रयोग होनेवाले रजको के बनाने के लिए लौह आक्साइड, फेरस सल्फेट के 
केलासो को निस्तापित करके बनाते हे। ५००" से० के ऊपर केलास पीले हाल रग 
के फैरिक आक्साइड के महीन चूर्ण में परिवत्तित हो जाता है। यदि लौह सल्फेट के 
साथ जिक सल्फेट या एल्यूमिना मिलाकर निस्तापित किया जाय, तो पीला रग गहरा 
हो जाता है। यहाँ तक कि अन्त मे नारगी या भूरा हो सकता है। निस्तापन का तापक्रम 
६००" से ६५० से ० करने पर प्रवाल लाल या रक्त छाल पदार्थ मिलता है। आगे ७००" 
से ७५० 'से० तक गरम करने से बैगनी बादामी या बैगनी काला पदार्थ मिलेगा | मैगनीज 
सल्फेट की उपस्थिति से गहरा काला रग मिलता है । ऐसा विश्वास किया जाता है कि 
रजक केलासो के विभिन्न आकार रग की भिन्न आभाओ को जन्म देते हे । निस्तापन 
का तापक्रम जितना ही अधिक होगा, केलासकण उतने ही बडे होगे। अत रग की आभा 
भी उतनी ही गहरी होगी। 


लाल लोह आक्साइड बनाता--शुद्ध फेरस सल्फेट को महीन चूर्ण करके चूर्ण 
को मनन्‍्दी आँच से गरम करके केलास जल निकाल दो, परल्तु चूर्ण पिघलने न पाये। 
श्वेत अजल चूर्ण पुत पीस लिया जाता है। यह पेषण जितना ही महीन' होगा, रग 
उतना ही शुद्ध होगा। तत्पश्चात्‌ यह महीन चूण्ण पतली तह में भट॒ठीयों में रखा 
जाता है। यह भटठी धीरे-धीरे रक्त तप्त कर दी जाती है। ६००" से ७००* से० 
के बीच इच्छित आभा प्राप्त होते ही भट॒ठी धीरे-धीरे ठण्डी होने दी जाती है। ठण्डे 
पिण्ड को कई बार उबलते पानी से धोया जाता है, जिससे यदि कुछ सल्फेट अविच्छेदित' 
अवस्था मे रह गया हो, तो धुरूकर दूर हो जाय, कारण यह बचा हुआ सल्फेट आगे 
चलकर रजक पर सफेद नोना लगा देता है। 


लौह के छाल-रजक प्रेष तल पर एनामेल रजक के रूप में अच्छा कार्य करते हैं 


चिकन-प्रलेप तथा रंजक 
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कारण ये रंजक उच्च तापक्रम पर अपना रग बदल देते हे। अधिक सीसा युक्त द्रावक 
अधिक बोरेक्सवाले द्रावक की अपेक्षा लाल रग उत्पन्न करने मे अधिक सहायक हे । 
लौह आक्साइड को अपने भार के ३ या ४ गुने द्रावक चूर्ण के साथ खूब महीन पीसना 
चाहिए। पैनेटीर (?०77८०८०) नामक वैज्ञानिक ने, जिसने लाल लौह रजक 
बनाने में खूब यश कमाया था, निम्नलिखित अवयवो से बने द्वावक के उपयोग की 
सिफारिश की है। छाल सीसा १२ भाग, चकमक ४ भाग, बोरेक्स ३ भाग । पेनेटीर 
ने नारगी से लेकर भूरे रण तक ११ प्रकार के रजक बनाये थे जिनके विश्लेषण नीचे 

















दिये जाते हूँ । 
लड- लोह- | मंगनीज-एल्यूमिना जिकआ 
रजक नाम |सिलीका आवसा- बोरेक्स आक्सा- डाई आ- 'क्साइड 
ड्ड इंड | क्साइड लि 
नारगी लाल १७ ४८ ५१ ५४ १३ ०८१४ १०७ »८ | नाममात्र। ३८ 
नेस्ट्रयूशियम छाल [१६६० ५० ३९ [(१२५१४२०५० १ >< 
([५०४४:प्पपा० ) >< 
रक्‍त लाल १६९० ४६ ५१ १३३९१९७०७ >< |० ४० >< 
मासल लाल १६६० ४९ १८ | १४ २२४२० ०० »< ताममात्र | ३८ 
गाढा लाल १६२० [५० ०२ (१३६८२० ०० >»< ४7 >< 
हलका लाल 0 04 0 44 6 0 है १) 2६ 
हलका बंगनी लालू | १६८५ (५० ६६ [१२६६१८ ८३| २ 2 >< 
बेगनी लाल १६३९ ५० ५२ (१२०१२१०८| >» मा >< 
गाढा बंगनी लाल १६ ५६ कि ००९ १०३ ््‌ १) >< 
घोर बंगनी लाल १६४० (५० ६० १२१४१८७१| २१५ | » >< 
लौह भूरा १५५५ ४३ ०५ [१५ ४८ ४ >< 








नारगी से लेकर बेगनी तक, लौह आक्साइड द्वारा प्राप्त सभी रग तीन प्राथमिक 
रगो लाल, पीले या नीले में विच्छेदित किये जा सकते है । निस्तापन तापक्रम जितना ही 
कम होगा, रग उतना ही अधिक पीला होगा तथा निस्तापन तापक्रम जितना ही अधिक 
होगा रग उतना ही अधिक नीला होगा। रजक उस समय शुद्धतम होगा जब लौह 
आक्साइड बिलकुल समान अणुओ से बना हो । यदि सभी अण्‌ रग के विकास के लिए 
आवश्यक तापक्रम तक समान रूप से गरम किये जाये तो रण प्रूर्णरूपेण शुद्ध होगा । 


१० 
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उच्च तापक्रम पर थीवियस अर्थ (॥7|५7०75 ४97) के अतिरिक्‍त प्राकृतिक 
लौह खनिज पीले या छाल रजको के बनाने के लिए उपयोगी नही है, कारण थीवियसे 
अथ से बता रजक ही उच्च तापक्रम पर रग नहीं बदलता । इस खनिज को कभी- 
कभी जापानी लाल कहा जाता है। इसे निस्तापित करके सेमियन नामक विशेष प्रकार 
के लाल पात्रो के बनाने में इसे प्रयोग किया जाता है। मिश्रण-पिण्ड मे इस खनिज की 
लगभग ५ प्रतिशत मात्रा पकाने पर बहुत ही सुन्दर मासलू रग उत्पन्न करती है। 


इस खनिज का एक विशेष विश्लेषण नीचे दिया जा रहा है, परन्तु इसके विश्ले- 
षण स्थान-भेद से बदलते रहते है । 


फेरिक आक्साइड ८२४ 
सिलीका ८९ ३१ 
एल्यूमिना १२५ 
हानि १२० 


८० भाग थीवियर्स अथं और २० भाग छाल सीसा को एक साथ गलाने के पश्चात्‌ 
काफी महीन पीसकर चित्रकारी के लिए लाल रजक बनाया जा सकता है। कृत्रिम 
थीवियस अथ बनाने के लिए एल्यूमिनियम सल्फेट तथा फेरिक सल्फेट के घोलो को इस 
अनुपात में मिलाया जाता है, कि 2,00५ और 7०,0, का अनूपात उक्त अनुपात 
के बराबर रहे। उसके परचात्‌ इस घोल-मिश्रण में सोडियम सिलीकेट घोल तब तक 
डाला जाता है, जब तक कि अवक्षेप बनता रहे। यह अवक्षेप सावधानी पूर्वक धोकर, 
सुखाकर उच्च तापक्रम पर निस्तापित कर लिया जाता है । 


द्रव में फेरिक सल्फेट का अनुपात बढाने से, प्राप्त छाल रग की आभा गहरी हो 
जाती है तथा एल्यूमिना का अनुपात बढाने से हलकी आशा प्राप्त होती है। यह 
रजक अन्त प्रेप रजक के रूप में प्रयोग किया जा सकता है, परन्तु इसके लिए 
प्रेप को अधिक अम्लीय नहीं होना चाहिए, अन्यथा रजक यौगिक प्रलढेप में उपस्थित 


सिलीका या बोरिक अम्ल की क्रिया से फेरिक बोरो सिलीकेट बनकर प्रकेप को पीला 
कर देगा। 


संगनीज़्ञ रंजक--मैगनीज यौगिको का प्रयोग करके हलकी तथा' गहरी दोनो 
आभाओ के बादामी र॒ जक बनाये जा सकते है । मैगनीज का शुद्ध बादामी रंजक मैगनस 
थाकक्‍्साइड तथा एल्यूमिना के मिश्रण से बनता है। यह रंजक मंगनस सल्फेट तथा 


चिकन-प्रलेप तथा रंजक १४७ 


पोठाश फिठकिरी के घोलो को मिलाकर तथा इस मिश्रण-घोल में सोडियम का्बोनिट 
का घोल मिलाकर बनाया जा सकता है। सोडियम कार्बोनेंट का घोल उस समय तक 
छोडना चाहिए, जब तक कि अवक्षेप बनता रहे। यह अवक्षेप बाद में धोया, सुखाया 
तथा निस्तापित किया जाता है। प्रथम दो घोलो के अनुपात पर र॒ग की आभा निर्भर 
करती है। रजक में द्रावको को मिलाकर एनामेल रजको के रूप मे प्रयोग किया जा 
सकता है। 


इस कार्य में प्रयोग होनेवाली मुख्य मेगतीज अयस्क (0०) पाइरोलूसाइट 
(?ए7०0 ८६०८) है।इस अयस्क का सगठन निम्नलिखित सीमाओ के बीच बदलरूता 
रहता है। 





मेगनीज डाई आक्साइड ७०-९५ प्रतिशत 
सिलीका 9029१- २ १7 
एल्यूमिना ० 
फेरिक आक्साइड ०-५ +» 
चना ५४0०2 १ 72 
हानि १-५ + 
पाइरोलसाइट से निम्नलिखित अवयवो द्वारा रजक बनाये जा सकते ह--- 
पाइरोलसाइट २० र५ 
एल्यूमिना ८०. “++ 
फेल्सपार न-.-... ७५ 
योग १०० १०० 


कभी-कभी बैगनी बादामी रजक बनाने के लिए मेगनीज फास्फेट का प्रयोग किया 
जाता है। 


मेगनीज फास्फेट ७० भाग 
टीन आक्साइड ३० भाग 
मिश्रण को उच्च तापक्रम पर निस्तापित करो। सर्वोत्तम बादामी रजक विभिन्न 
आव्साइडो के मिश्रण से प्राप्त होते हें। 


अधिक क्षारीय प्रल्ेपो या द्रावको म॑ क्षार परमंगनेट बनने के कारण, मंगनीज़ 


१४८ सत्तका-उद्योग 


बैगनी रग उत्पन्न करता है। इच्छित आभा के अनुसार मेगनीज-डाई-आक्साइड की 
मात्रा ० ५ से २ प्रतिशत तक आवश्यक होती है। 


अधिक मैगनीज-डाई-आक्साइड होने से पकाने के परचात्‌ प्रलेप में अपारद्शक 
बादामी चकत्ते उत्पन्न करने की प्रवृत्ति पायी जाती है। मेगनीज-डाई-आक्साइड के 
निस्तापन से (70३८), या /४४॥,(); बन सकता है, परन्तु जब यह आक्साइड प्रलेप 
में घुलते है, तो वे विच्छेदित होकर (४९0 के रूप में आ जाते हैँ। इसी ॥(४0 के 
कारण मैगनीज प्रलेप के विभिन्न रग प्राप्त होते है। निकली हुई आक्सीजन प्रलेप में 
छिद्र दोष या चिह्न दोष की उत्पत्ति का कारण बन सकती है। विशेष कर उस समय, 
जब रजक उच्च तापक्रम पर निस्तापित किया गया हो, कारण उच्च तापक्रम पर 
निस्तापित आक्साइड प्रलेप मे घुल तो जाता है, पर बहुत धीरे-धीरे । अत बिना घुला 
आक्साइड प्रलेप में अपारदर्शक चकत्ते बना देता है। साधारण प्रलेप में ५४८) की 
घुलनशीलता बहुत अधिक नही है। अत यदि ॥(०(0 अधिक मात्रा मे डाल दिया जाय, 
तो यह अल्पपारदशेक चकत्तो के रूप में बाहर आ जाता है। 


यूरेनियम रंजक--यह धातु आक्सीकारक वातावरण में पकाने पर फीके हरे 
पीले रग से लेकर , चकमदार गहरे लाल रग तक, तथा अवकारक वातावरण में 
पकाने पर फीके हरे बादामी से लेकर गहरे काले रग तक, रगो की बहुत-सी श्रेणियाँ 
उत्पन्न करता है। रजक स्थायी होता है। अत जिस अवस्था में दूसरे पीले रजक 
प्रयय॒ विच्छेदित हो जाते है, इसका प्रयोग किया जाता है। यह रजक बनाने के लिए 
जो तथाकथित आक्साइड बाजार में मिलता है, वह वास्तव में पोटाश या सोडा 
यूरेनेट (९०,० 200; ० &, 0 200), ) होता है। सोडा यूरेनेंट का रग 
पीला होता है, तथा पोटाश यूरेनेट का रग नारगी होता है। 


सीसे की अधिक मात्रावाले प्रलेपो में यूरेनियम गहरा नारगी रग उत्पन्न करता 
है। जिन प्रलेपो में क्षार की मात्रा अधिक तथा सीसे की मात्रा कम होती है, उनमे 
यूरेनियम द्वारा सर्वोत्तम पीछा रग या पके नीबू का रग उत्पन्न होता है। पके नीबू के 
रग में पीले के साथ थोडी हरी आभा भी रहती है। साधारण मृत्पात्र के लिए प्रलेप मे 
लगभग ५ प्रतिशत यूरेनियम आक्साइड के प्रयोग से सन्‍्तोषजनक परिणाम निकलता 
है। यदि १० प्रतिशत से अधिक प्रयोग किया जाय तो प्रलेप ठण्डा करने पर 
आवश्यकता से अधिक आक्साइड अल्पपारदशंक छादनी के रूप में अलग हो जाता है। 


चिकन-प्र लेप तथा रंजक १४९ 


बवेत प्रलेपित मृत्यात्रो को अवकारक वातावरण मे पकाने पर ८ प्रतिशत आक्साइड से 
गहरा काला रग उत्पन्न होता है। 


तथाकथित पीले आक्साइड को अपने से ३ या ४ गुने भार के द्वावक (2) या 
द्रावक (9) के साथ मिलाने से अच्छे एनामेल रजक बनते है। द्वावक (2) तथा 
(9) के संगठन इसी अध्याय में पहले दिये जा चुके है। द्रावक (2) के साथ पीछे 
रग की आभाएं तथा द्रावक (8) के साथ पके नीबू रग ([07707-८००फ) की 
आभाएं मिलती है । 


निम्नलिखित परिणामों द्वारा विभिन्न प्रल़ेपो से विभिन्न आभाएं बनने का 
अनुमान रूंग जायगा । 





यूरेनियम | 
प्रछ़ेप का अण-स गठन आक्साइड आभा 
प्रतिशत 
(१) १० लेड मोनोक्‍्साइड, ० १५ एल्यूमिना, 
१ ७ सिलीका ४५ गहरी नारंगी 
(२) ०७५ लेड मोनोक्साइड 
० १४ पोटशियम ० १५ एल्यूमिना, 
आक्साइड ( १७ सिलीका ३१० नारगी पीली 
०११ चूना ; 
(३) ० ३५ लेड मोनोक्साइड | 
० ३५ पोटशियम ० १५ एल्यूमिना 
आक्साइड ( १७ सिलीका ३० पका नीबू रग 
०३० चूना क्‍ 





२० से ४० प्रतिशत लौह आक्साइड मिलाने पर यूरेनियम आक्साइड नारगी 
लाल रग की विभिन्न आभाएं उत्पन्न करता है। 


कोबाल्ट आक्साइड के साथ यूरेनियम आक्साइड का मिश्रण जेड हरे ( ]90८ 
£27८०/ ) रग की सभी आभाएँ उत्पन्न करता है। 


१५० मृत्तिका-उद्योग 


कऋषमियम रंजक--यह धातु हरे, पीले, नारगी तथा गुलाबी आदि रगो की विभिन्न 
आभाएं उत्पन्न करता है। इन आभाओ की भिन्नता प्रढेप सगठन तथा पकाने के 
वातावरण पर निर्भर करती है। क्रोमियम से क्रोम हरा रजक बनाने में शक्तिशाली 
अवकारक वातावरण आवश्यक है, जब कि पीले, तारगी तथा गुलाबी रजको को बनाने 
के लिए शक्तिशाली आक्सीकारक वातावरण सर्वोत्तम होता है। 


सभी क्रोम हरे रजको को निस्तापन के बाद धोने की आवश्यकता होती है। अच्छा 
परिणाम पाने के लिए र॒जक मिश्रण के साथ निस्तापन के समय थोडा-सा लकडी का 
बुरादा रख देते है। यह बुरादा अवकारक वातावरण उत्पन्न करने में सहायक होता 
है। क्रोमियम आक्साइड के साथ खडिया मिलाने पर मरकत हरित (#ऋ८०१- 
276८०) या विक्टोरिया हरित मिलता है। इंग्लेण्ड तथा जमंनी में प्रयोग होनेवाले 
दो मरकत हरित रजको के सगठन नीचे दिये जाते हे । 


इंग्लेण्ड... जमंनी 








पोटाश डाईक्रोमेट ३८ ३६ 
खडिया २० २० 
फ्लोर स्पार २० १३ 
चकमक २२ २० 
केलशियम क्लोराइड ओ< १२ 

योग १०० १०० 








पुलोर॒स्पार (८०7, ), केलशियम फ्लोराइड तथा प्लास्टर के पुराने साँचो का 
चूर्ण रहने से हरे रजक अधिक स्थायी और अधिक चमकदार होते है। यदि क्रोम 
आक्साइड के साथ जिक आक्साइड मिला दिया जाय तो बादामी रजक मिलता है। 


इस रजक के लिए वे प्रलेप अधिक उपयोगी है, जिनमे सीसा तथा चूना अधिक 
हो । सीसा-रहित प्रलेप उपयोगी नहीं है, कारण क्रोमिक आक्साइड ऐसे प्रलेपो में 
नही घुलता, परिणाम-स्वरूप प्रढेप की चमक कम कर देता है। 


अधिक सीसावाले प्रढेपो तथा काँच कलइयो में लैडक्रोमेट पीला रंग' उत्पन्न 
करता है। निम्नलिखित अवयवों को लगभग ६००" से० पर निस्तापित' करने से 
अच्छा एनामेल रंजक बनाया जा सकता है। 


चिकन-प्रढेप तथा रंजक १५१ 











लालसीसा ७० ८० ४० 
लेड क्रोमेट १० >< ३० 
क्रोमिक आक्साइड >< प्‌ >< 
बोरक्स श्२ १० २० 
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यदि प्रलेप में सीसा अधिक हो' तथा ओषदीकारक वातावरण में पकाया जाय तो 
प्रलेप में १०-१५ प्रतिशत लेड क्रोमेठ डालने से पीछा रग मिलता है। 


प्रवाल छाल रंजक ((/07% ॥२००५)--३५ भाग रूड क्रोमेट, ६५ भाग छाल 
सीसा को एक साथ कॉचित करने के परचात्‌ कॉचित का तीन गुना भार द्रावक 
(#&) मिलाने पर प्रवाल लाल रजक बन सकता है। इन प्रवाल रगो की विशेषता 
उनके रगो की चमक है। इन र जको को व्यवहार में सम्भव न्यून तापक्रम पर तथा 
कम-से-कम समय में पकाना चाहिए। अधिक उच्च तापक्रम पर रजक विच्छेदित हो 
जाता है। प्रवाल लाल रजको को पकाते समय वातावरण बोषदीकारक हो तथा 
भटठी में हवा आने-जाने का अच्छा प्रबन्ध हो, कारण अवकारक वातावरण अल्पपार- 
दशक हरा रग उत्पन्न करता है। 


ऋम गुलाबी--१ ५ प्रतिशत क्रोमियम लूवण को ३ भाग टिन आक्साइड, १-२ 
भाग चूना के सिश्रण के साथ शक्तिशाली ओषदीकारक वातावरण में १२००० से० से 
१३००“ से० पर निस्तापित करने से गुलाबी तथा गहरे छाल रजक प्राप्त किये जा सकते 
हैं। सिलीका की थोडी मात्रा से रण में चमक आ जाती है, परन्तु अधिक मात्रा होने से 
रग की चमक कम हो जाती है। चूने के कुछ भाग के बदले कैलूशियम फ्लोराइंड 
((»४,) डालने से गुलाबी रजक में सुधार हो जाता है। निस्तापित पिण्ड को अच्छी 
तरह धोना परमावश्यक है। यदि निस्तापित पिण्ड चमकदार नही है तो उसे पीस- 
कर पुन निस्तापित करना चाहिए | 


क्रोमिक आक्साइड के बहुत ही सूक्ष्म कण गहरे छाल रग के मालम होते हे । 
इस बात के कुछ प्रमाण मिलते है कि यह गहरा छाल रग किसी रासायनिक यौगिक 
के कारण नही है तथा क्रोम टिन रग भी वेसा ही होता है, जेसा कि सोने के केंसियस 
पपिल ((०३४४४४-7०५४४४८) का होता है। एल्यूसिना से भी एक क्रोम रजक बनाया 


१५२ मृत्तिका-उद्योग 


जा सकता है, जो दिन के प्रकाश या परावततित प्रकाश में हरा दीखता है और पार- 
गमित प्रकाश या कृत्रिम प्रकाश में गहरा छाल दिखाई देता है । इस प्रकार यह 
रजक अलेक्जेण्डेराइट (3०7४700०:7८) खनिज के रग से मिलता-जुलता है। 


टिव आवक्साइड, क्रोमिक आक्साइड की बहुत पतली परत को अपने ऊपर स्थिर 
करने में सहायता करते हुए एक रग स्थापक की भाँति कार्य करता है, परन्तु टिन- 
आक्साइड स्वय अप्रभावित रहता है। यदि क्रोमिक आक्साइड की मात्रा अधिक है 
तो यह चूने के साथ क्रिया करके हरी आशा उत्पन्न करेगा। 


अवकारक वातावरण में टिन-आक्साइड अवकृृत होकर टिन धातु बन जाता है 
जो वाप्पशील हो जाती है। गहरा लालू रग पाने के लिए ओषदीकारक वातावरण, 
उच्च तापक्रम तथा काफी समय आवश्यक हे । 


वास्तविक व्यवहार में देखा जाता है कि विभिन्न कच्चे मालो से प्राप्त एक ही 
रासायनिक सगठन से गुलाबी रग की विभिन्न आभाएं प्राप्त होती है। क्रोम गुलाबी 
तथा क्रोम लाल रजको के कुछ रासायनिक सगठन इस प्रकार हे-- 





"जप वतन क्रोमियम 
आक्साइड आक्साइड| की 


कलशियम लिड मोनो-पोटशियम 
आब्साइड | क्साइड |आक्साइड 


रग 




















रक्‍त लाल द३े ११(/ २ २० ६८ १५१ ३ ३१ २६ २२ 


तमकीला लाल ११२ ०० १२९३ ८ १५१ ४४० २०० ०० 
गहरा लाल ४९ ७२ ६९१ >< १५१ | २३५ ६००० 
गुलाबी ४ट ४०। २९० | ७९० १०१ [१००० ५८ ६० 











१३०० से १३५० से० पर निस्तापित करके बाद में निस्तापित पिण्ड को दो- 
तीन बार धोना चाहिए । 


गुलाबी रजक के कुछ निर्माण सृत्र भी नीचे दिये जाते हं-- 
(१) (२) (३) (४) 


लेड क्रोमेट ९३५. >»< >< 3 
ऋकरोमिक आक्साइड >८ ४४. >८ >< 


चिकन-प्रल़ेप तथा रजक १५३ 


पोठाश-डाई-क्रोमेट >< >< ५० १५ 
लाल सीसा ६६३ १३१ >» >< 

स्फटिक २०२० २०२ ० ५० ६४० 
खडिया २००० २००० २३२०० ६४० 
केलशियम क्लोराइड ८ >< >< १५० 
सोडा नाइटर >< >< ५८ १६ ० 
टिन आक्साइड १५१० १५१० ६०० १६० ० 


(१) गुलाबी (२) गहरा गुलाबी (३) छाल (४) रोज-डू-बारी (२086- 
6प्-कक्ष)) या हलका छाछ। 


डाईक्रोमेट को पानी में घुला लो तथा दूसरे अवयवो के साथ अच्छी तरह मिलाकर 
ओषदीकारक वातावरण में १३५०" से० पर निस्तापित करो । 


निस्तापित' पिण्ड को गरम पानी से अच्छी तरह इतना धोओ' कि धोने का पानी 
साफ निकले। ये रजक अन्त प्रल़ेप रजक या प्रकेप रजक के रूप में प्रयकत' किये जा 
सकते हे। एनामेल रजक के रूप में प्रयोग करने के लिए इसमे ३-४ गुना भार द्रावक 
(8) मिलाना पडेगा। 


अधिक चूनावाले प्रकेपो में खडिया का प्रयोग कम मात्रा में करो तथा कम चूना- 
वाले प्रलेपो में खड़िया का अधिक प्रयोग करो । सीसा रहित प्रलेप मे रजक विच्छेदित 
होकर रग में पीलापन आ जाता है। अत बनाने के सूत्र मे लेड क्रोमेट का प्रयोग करो । 
अधिक क्षारसहित प्रढ़ेप टिन आक्साइड का कुछ भाग घुला लेते है और रग की चमक 
कम कर देते हैं । 


साधारण मेजोलिका प्रढेप में सिछीका अधिक और चूना कम रहने के कारण 
उसमे उत्कृष्ट गहरा काला रग नही उत्पन्न किया जा सकता, परन्तु निम्नलिखित सूत्र 
के प्रछेप द्वारा अच्छा परिणाम निकल सकता है--- 


०५ लंड मोनोक्‍्साइड ११ सिलीका 
०३ चूना ० ०८ एल्यूमिना » हे बोरेक्स 
०२ क्षार 


प्रछ़ेप का कुछ भाग रजक के साथ कॉचित किया जा सकता है। यह भाग इच्छित' 
रग के अनुसार ५-१५ प्रतिशत तक हो सकता है। 
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कभी-कभी प्रलेप पकाने के परचात्‌ क्रोम गुलाबी रग बैगनी हो जाता है। विशेष 
कर उस समय जब पकाने का तापक्रम उच्च हो । ऐसी अवस्था में रजक के निर्माण 
सूत्र मे कुछ अधिक टिन आक्साइड डालो | यदि प्रलेप के निर्माण सूत्र में थोडा-सा 
ऋ्रोमियम डाले तो यह क्रोमियम प्रलेप मे घुलकर पीला कॉाँच बनाता है जिसमें छाल 
रग के कण आलम्बन अवस्था में रहते ह जिससे बंगनी रग पीले रग में छिप जाता है। 


गुलाबी रंजक पर विभिन्न अवयवों का प्रभाव--चूना गुलाबी रजक के विकास 
तथा स्थायीपन में सहायक है। निर्माण सूत्र में चूने का अनुपात कम रहने से रग बदलकर 
बैगनी तथा बादामी हो सकता है। उच्च तापक्रम पर प्रलेप पकाने से कम चूनावाले 
गुलाबी रजक प्राय विच्छेदित हो जाते हूँ । यदि चूना की मात्रा २५ प्रतिशत से अधिक 
है तो आभा हलकी हो जाती है। चमकदार और स्थायी रजक प्राय ३ भाग टिन- 
आक्साइड तथा २ भाग चूना से बनाये जाते है । चूने के स्थान पर कंलशियम फ्लोराइड 
या प्लास्टर के पुराने साँचो का चूर्ण डाल दिया जाय तो रग गहरा हो जाता है। अस्थि- 
राख रहने से रजक अस्थायी हो जाता है। 


सिलोका--रजको के किसी सूत्र मे थोडी मात्रा मे चकमक डालने से रग में चमक 
आ जाती है। गुलाबी रग की धारणा भी बढ जाती है। अधिक मात्रा में चकमक 
डालने से रग मे कमी आ जाती है, परन्तु यदि प्रलेप मिश्रण मे टिन आक्साइड की 
मात्रा बढा दी जाय, तो रग की चमक पुन आ जाती है। 


बोरिक-अस्ल---३ प्रतिशत तक बोरिक अम्ल की मात्रा से रग में बहुत कम अन्तर 
पडता है, परन्तु अधिक मात्रा होने पर रग बदलकर बादामी या बंगनी हो सकता है। 


एल्यूसिता--एल्यूमिना डालने से रजक का स्थायीपन कम हो जाता है,परन्तु अन्त - 
प्रलेष रजक मे थोडी चीनी मिट्टी मिला देने से रजक को प्रलेप के लिए उपयोगी होने में 
सहायता मिलती है। 


एण्टीसनी रंजक---सिलीका तथा बोरिक आक्साइड की तरह एण्टीमनी भी अम्ल 
की भाँति व्यवहार करता है, अत दूसरे धातवीय आक्साइडो से क्रिया कर यौगिक 
बनाता है। क्षार एण्टीमोनिएट द्वेतः यौगिक होते है, जिनका द्वेत प्रलेपो तथा 
कॉच कलइयों मे काफी प्रयोग होता है। सोडियम एण्टीमोनिएट व्यापार में ल्यूकोनिन 
([.८प-&०४४ ) के नाम बेचा जाता है और प्रढेप तथा कॉच कलूइयो को अपार- 


चिकन-प्रलेप तथा रंजक १५०५ 


दर्शकता प्रदान करने के लिए प्रयोग किया जाता है। एण्टीमनी से बना रजक केवल 
लैड एण्टीमोनिएट ६?5:($50,),) है, जो पीले रग का होता है और बाजार मं 
नैपिल्स यो (]५०७।८४-ए८॥०फ) के नाम से बिकता है। इस रजक का रग 
अवयवो की मात्रा के अनुपात तथा निस्तापन तापक्रम पर निर्भर होता है। लौह 
आक्साइड की थोडी-सी मात्रा के प्रयोग से रग की आभा सुधारी जा सकती है। एण्टी- 
मनी आक्साइड से बने पीले रजको के कुछ सूत्र नीचे दिये जाते है-- 


(१) (२) (३) (3) 


'अवरनशनकल- फल शतक मन कमल 
यमन नणनासलगबनना-++++०नननन ना त। 








लाल सीसा ६० ४५ ४० ४५ 
एण्टीमनी आक्साइड ._ ४० ५० ४० ३० 
सोडा एश ५८ प्‌ १२ >< 

लौह आक्साइड >< >< ८ २५ 


१ छुद्ध नेपिल्स पीला, २ हलका पीछा, ३ मध्यम पीछा, ४ गहरा पीछा। 


दक्तिशाली ओषदीकारक वातावरण में ९५०" से० पर मिश्रण को निस्तापित 
करो। इन पीछे रजको में ४ गुना द्वावक मिलाने से अच्छा एनामेल रजक बनता है । 
प्रछेप रजक या अन्त प्रलेप रजक के रूप मे इनका रग स्थायी नही होता । 


केडसियस रंजक--पीले कंडमियम सल्फाइड का सीसा रहित कॉच-कलइयो तथा 
प्रलेपो में प्राय प्रयोग होता है, कारण सीसा की उपस्थिति प्रलेप के रग को रँड सल्फाइड 
के बनने से काला कर देती है। यह कैडमियम सल्फाइड, कैडमियम लवण (क्लोराइड 
या सल्फेट) के घोल में हाइड्रोजन-सल्फाइड गंस बहाकर बनाया जाता है। प्रकेष 
तथा कॉच कलइयो को रंगने के लिए इस रूवण का एक प्रतिशत काफी ठीक है। यह 
प्राय पीसने से पूर्व कॉचित चूर्ण में डाला जाता है। यदि इसे कॉचित किया जाय तो 
गरम कॉचित को पानी मे डाल देने से यह रवेत हो जाता है। प्रलेप या काँच कलई के 
पकाने पर पीला रग पुन आ जाता है। ऐसा विश्वास किया जाता है कि कैडमियम 
सल्फेट कॉचित में घुल जाता है, परन्तु प्रलेप के दुबारा पकाने पर सृक्ष्म कणो के रूप में 
फिर बाहर आ जाता है। 


स्वर्ण रंजकु--सोने के गुलाबी तथा लाल रजक प्राय बनाये जाते हैँ । औरिक 
क्लोराइड के घोल को स्टेनस तथा स्टेनिक क्लो राइडो के मिश्चित घोल में डालने से 
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एक अवक्षेप मिलता है, जिसका रग नीले बैगनी से लाल बेंगनी, लाल, हरा, पीला 
तथा बादामी तक हो सकता है। अवक्षेप का रग विभिन्न घोलो के गाढेपन या सान्द्रता 
तथा उपस्थित पदार्थों की प्रकृति तथा उनके तापक्रम पर निर्भर करता है। 


केवल स्टेनिक क्लोराइड, औरिक क्लोराइड से अवक्षेप नही देगा। स्टेनस 
बलोराइड बाद्यमी या पीला बादामी अवक्षेप देता है। बेगनी तथा लाल रग के लिए 
दोनो का मिश्रण आवश्यक है। यदि स्टनिक क्लोराइड अधिक है, तो रग में सोने की 
भॉति ही पीले रग की प्रवृत्ति होती है और यदि बहुत अधिक हो तो रग मे नीला या हरा 
होने की प्रवृत्ति होती है। ठण्डे में औरिक क्लोराइड की अधिकता से रग पर कोई 
प्रभाव नही पडता, परन्तु यदि घोल कुछ गरम हो तो रग नीला बैगनी, हलूका बादामी 
या लाल हो सकता है। 


ऐसा विश्वास किया जाता है कि स्टेनस क्लो राइड से, औरिक क्लोराइड अवकृत 
होकर धातु के बहुत ही सूक्ष्म कणो के रूप मे आ जाता है। इन स्वर्ण-कणों के आकार 
पर ही रग की प्रकृति निर्भर करती है। स्टेनिक क्लोराइड इन स्वर्ण कणो को अपने 
पर जमाकर रग-स्थापक का काम करता है। यदि एल्यूमिना बेरीटा आदि को रग- 
स्थापक के रूप में प्रयोग किया जाय तो ये रग-स्थापक मुद्-उद्योग में प्रयोग होनेवाली 
दरशाओ मे प्रकेप मे घुल जायेंगे। अत रग-स्थापक के रूप मे इनका प्रयोग नहीं किया 
जाता। 


स्टेनस क्लोराइड के स्थान पर अमोनियम स्टेनस क्लोराइड प्रयोग करने पर 
क्रिया का नियन्त्रण सरलतापूर्वक किया जा सकता है। 


सोने से लाल बैगनी रजक निम्न प्रकार बनाया जा सकता है। अलूग-अरूग एक 
भाग स्टैनस क्‍्लोराइड और दो भाग स्टेनिक क्लोराइड को घुला लो। इन दोनो 
घोलो को एक भाग औरिक क्लोराइड के बहुत तन्‌ घोल में मिलाओ । इन तीनो घोलो 
को मिलाने से एक लाल बंगनी अवक्षेप बनता है, जो धीरे-धीरे नीचे बेठ जाता है। 
थोडा अल्कोहल डाल देने से अवक्षेप के जमकर नीचे बैठने मे सहायता मिलती है। 
इसी अवक्षेप को केसियस पपिल कहा जाता है। औरिक क्लोराइड में शोरे का अम्ल 
नही होता चाहिए और जहाँ तक सम्भव हो घोल' उदासीन होना चाहिए। प्रयोग 
किये गये घोलो की तनुता जितनी अधिक होगी रग उतना ही अच्छा होगा। अवक्षेप' 
को सिल्वर वलोराइड के साथ पीसा जाता है और ७००“-८०० से 9» पर निस्तापित 
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किया जाता है। बहुत अधिक चॉदी डालने से रग गुलाबी से बेगनी हो जाता है। 
यदि रजक कम पकाया जाय तो रग बादामीपन लिये रहेगा और यदि अधिक पक जाय 
तो बेगनीपन लिये रहेगा। 


स्वर्ण रजक तापक्रम की ओर सुग्राही होते है। अत कभी-कभी भटिठयों में ताप- 
निर्देशक (पाइरोस्कोप) की भाँति भी प्रयोग किये जाते हे । 


आक्सीकारक वातावरण में पकाने पर तथा सीसा और पोटाश सहित प्रल्ेपो तथा 
कॉँच कलइयो में स्वरणरंजक अच्छी तरह विकसित होते है । 


रक्‍त-लाल कॉचित था काँच करूई निम्नलिखित मिश्रण से प्राप्त की जा सकती है--- 





शुद्ध स्फटिक चूर्ण ३७. ३० 
लाल सीसा ४८ ४० 
पोटादश नाइट्रेट ६ ५ 
पोटाश काब्बोनिट ९ ५्‌ 
बोरेक्स चूर्ण >< १८ 
टिन आक्साइड >< २ 

योग १००. १०० 





इस मिश्रण के दस हजारवे भाग में बहुत तनु घोल के रूप में १ से ३ भाग तक शुद्ध 
औरिक-क्लोराइड मिलाओ। काँचित करने से पूर्व अच्छी तरह मिलाना आवद्यक है। 
कॉचीयकरण उच्च तापक्रम पर होना चाहिए। प्राय देखा गया है कि ठण्डा करसे 
के पदचात्‌ कॉचित या तो रगहीन है या हलके पीले रग का है, परन्तु दुबारा गरम करने 
पर लाल रग पुन आ जाता है। 


प्लेटीनम रंजक--यह मूल्यवान्‌ धातु कभी-कभी भूरे तथा काले रग उत्पन्न करने 
के काम आती है। ये रजक सब तापक्रमो पर स्थायी रहते है । रजक निम्न प्रकार 
बनाया जा सकता है--- 


धीमी आँच से अम्लराज (१ भाग सानद्र गोरा का अम्ल तथा ३ भाग सार्त नमक 
का अम्ल) में धातु के छोट कतरन घुलाओ। इस प्रकार बने प्लेटीनम क्लोराइड के 
घोल का वाष्पीकरण करके बिलकुल सुखाओं। अब इसमें अमोनियम क्लोराइड की 


१५८ मृत्तिका-उद्योग 


बराबर मात्रा पानी में घुलाकर डालो। इन सबको फिर पूर्णरूप से वाष्पीकरण द्वारा 
सुखाओ। बचे हुए पदार्थ को पानी में घुलाओ तथा सरन्न्न पोरसिलेन पात्र के चूर्ण 
द्वारा इसे अवशोषित करा लो, सुखा लो। तत्परचात्‌ निस्तापित कर लो। प्रयुक्त 
किये जानेवाले प्लैटीनम की मात्रा पर ही रजक की रजन शक्ति निर्भर करती है। 
एनामेल रजक के रूप में प्रयोग करने के लिए इस रजक में कोई मृदु द्रावक मिलाओ। 
प्रढेप रजक तथा अन्त प्रलेप रजक के रूप में प्रयोग करने के लिए किसी द्रावक के 
मिलाने की आवश्यकता नही होती । 


मिश्चित रंजक--विभिन्न आक्साइडो के मिश्रण से नाना प्रकार के रग उत्पन्न 
किये जा सकते है। निम्नलिखित मिश्रणो को ११६०" से० पर निस्तापित करने के 
बाद अच्छी तरह पीसो तथा धोओ । इन रजको को ३ से ४ प्रतिशत तक प्रलेप या 
कॉँच कलई मे मिलाने पर अच्छे रग पाप्त होते है । 


























अवयव नाम (१) | (२) (३) (४) (५) | (६) | (७) | (८) 

कम मम लिन मत रन बीत तप कल 0333 23 / जय आज "5 5 

फेरिक आक्साइड ३० | २० | १० | ४० | “5 “| “5 | १२ 
ऋषणभिक आवक्साइड २० | ३० | ४० | १० | ४० | ५० | “5 | १० 
कोबाल्ट. ,, कल सह +- | १० | -+[ १० | -- 
मैगनीज॒ ,, जा 0 कलसय आय अदा पा मे; 3 आक 
जिक हे २० | ३० | ४० | ४० | “ | “+- | रेर | ५० 
फेल्सपार ना | नये | +++ञ5 |» | २५ | “- | रहें | ++- 
जिप्सम ना यथा पा जा | १० | “5 | ४5 | ४“ 
केओलिन ३० | २० | १० | १० [| १५ | ५० | १८ | २८ 








(१) गाढा चॉकलेट (२) गाढा चॉकलेट बादामी (३) हरा बादामी (४) 
गहरा बादामी (५) घासी हरा (६) गहरा हरा (७) नीला बंगनी (८) पीछा 
लाल। 


८५०" से ९००" से० पर पूव॑निस्तापित केओलिन अधिक स्थायी रजक उत्पन्न 
करती हैं। जिप्सम के स्थान पर प्लास्टर के पुराने साँचो का चूर्ण डालने से भी रग 
में सुधार आता है। 
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कुछ हलके रगो के सूत्र यहाँ दिये जाते हे । 




















अवयव नाम (१) | (२) | (३) (४) | (५) 
दिन आक्साइड ६६ द्प्‌ शक (५० नन- 
बोरेक्स ३० २५ जमे ब्लड १७ 
पोटाश डाई कोमेट ह * ३५ १० दे 
केओलिन नी ष्फु ३५ १० ८ 
लेड-क्रोमेट न ३० जज. | 5 २५ 
कोबाल्ट आक्साइड ब्लड ०५ न्‍ ् डक 
जिक आक्साइड बडी, पाक ॥० हक ० अर 
लौह आक्साइड -- | +- १५ ५्‌ ७ 

योग १०० १०० । १०० | १०० १००_ 


१ बकाइन (77०) २ बैगनी ३ हलका बादामी ४ नारगी ५ ख़त ढारू। 


भूरे तथा काले रजक बनाने के कुछ सूत्र नीचे दिये जाते हे । इन सिश्रणो को ११६० 
से० पर निस्तापित करने के पश्चात्‌ पीसकर अच्छी तरह धो लेना चाहिए । 


(१) (२) (३) (४) 


फेरिक क्रोमेट ९५ ९० ७५ ७० 
कोबाल्ट आक्साइड ना ५ ला १५ 
मैगनीज-डाई-आक्साइड ५ ५्‌ २५ १५ 


१ तथा २ भूरे रजक है एव ३ और ४ एकदम काले रजक हूँ । प्रलेप तथा काँच 
कलइयों में इन रजको की मात्रा १० प्रतिशत प्रयोग करनी चाहिए । 


पंचम अध्याय 
धातवीय चमक तथा रंजन विधियाँ 


मृत्सामग्रियो, जैसे काँच, दवेत मृत्पात्रो, पोरसिलेन पात्रों तथा कॉच कलईयुक्त 
पात्रों पर रगीन दीप्ति या चमक उनकी सुन्दरता बढाने के-लिए दी जा सकती है। यह 
चमक पात्र के चिकने तल को कुछ चुनी हुई धातुओ की बहुत पतली तह से ढँककर 
उत्पन्न की जा सकती है। ये धातुएं ताप द्वारा पिघलाकर पात्र के तल पर स्थिर कर 
दी जाती है। इस पतली तह पर पडनेवाली प्रकाश-किरण परावत्तित होकर मोती 
के समान दीप्ति उत्पन्न करती हे, जो इस चुनी हुई धातु की एक विशेषता है। इस 
काये मे प्रयुक्त की जानेवाली धातुएँ दो प्रकार की होती है। प्रथम वर्ग में वे धातुएँ 
है, जो कोई रग नही उत्पन्न करती, वरन्‌ केवल दीप्ति-प्रभाव ही उत्पन्न करती हे । 
ये धातुएँ बिस्मिथ, सीसा, जस्ता तथा एल्यूमिनियम हैँ । ह्वितीय वर्ग की धातुएँ 
विशेष प्रकार की रगीन चमक तथा आभा उत्पन्न करती है । इन धातुओ में यूरेनियम, 
तॉबा , लोहा, कोबाल्ट, निकिल केडमियम आदि हे । अच्छी प्रकार चुनी हुई दो या दो 
से अधिक धातुओ के मेल से बहुत ही मनोहारी रग उत्पन्न हो सकते है । 


प्राचीन अरब तथा इटली निवासी मृत्सामग्रियों पर चमक उत्पन्न करने की इस 
कला से बहुत ही दक्ष थे। जब मूरो ने स्पेन को जीता था, तो उन्होने सुनहली 
चमकवाली टालियो से मस्जिदे बनवायी थी, जो काफी दूर से देखी जा सकती थी। 
चमक चढे हुए प्राचीन पात्र यूरोपीय देशो के अजायबघरो में अब भी देखे जा सकते है । 


धातवीय चमक उत्पन्न करने की प्राचीन विधियाँ अनिश्चित हे, कारण उनसे 
हर बार रग की एक ही आभा नही प्राप्त होती । ताँबे मे चॉदी की बहुत थोडी-सी 
मात्रा मिलाकर, तॉबे का सर्वाधिक उपयोग लाल से लेकर कास्य रग तक की चमक 


उत्पन्न करने में होता था। ताँबे की चमक के लिए निम्नलिखित अनुपात से अच्छा 
परिणाम निकलता है। 
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कापर काबोनिट १७ १८ २७ 
सिल्वर कार्बोनिट १ २ ३ 
बिस्मिथ का्बोनिट १२ १० ्र 
(लाल ) ग्र ७० ७० ७० 


चॉदी की थोडी मात्रा तॉब को शीघ्र ही पिघला देती है तथा तॉब के लाल रग 
को नीली आभा प्रदान करती है। बिस्मिथ तॉबे का गलनाडुू अधिक कम करता है, 
तथा तॉब के लाल रग को मोती की सीप जैसी आभा प्रदान करता है। लाल गेरू 
की उपस्थिति केवल मिश्रण की मात्रा बढाती है तथा प्रलेप को ब्रश द्वारा लगाने में 
सरलता प्रदान करती है। अवयव महीन पीस लिये जाते है और तब पानी और टंगकेन्थ 
गोद के साथ गारा-जैसा प्रढेप बना लिया जाता है। यह प्रलेप पात्र की चिकनी सतह पर 
समान रूप से मोटी तह में मृदु ब्रश द्वारा लगा दिया जाता है तथा छाया में धीरे-धीरे 
सुखाया जाता है। शीघ्रतापूववेक सुखाने से सूखे प्रल़ेप पर सूक्ष्म दरारे पड सकती है । 
ये दरार अन्त में चमकीली सतह पर निशान बन जायेंगी। अब सूखे हुए पात्र भट्ठी में 
पकाये जाते है । भठ॒ठी में पात्र काफी शक्तिशाली अवकारक वातावरण में पकाये जाने 
चाहिए। भट्ठी के अन्दर अवकारक वातावरण उत्पन्न करने के लिए भट्ठी के प्रकोष्ठ में 
लकडी के टुकड फेके जा सकते है । पकाने का तापक्रम इतना अधिक न हो कि लाल गेरू 
गल जाय, अन्यथा यह पात्र के चिकन प्ऱेपन पर चिपक जायगा। पकाने के परचात्‌ 
पात्र का तल कठोर ब्रश से साफ किया जाता है तथा पानी के साथ धोया जाता है। 


मृत्पात्रो पर चमक उत्पन्न करने की वर्तमान विधियाँ प्राचीन विधियों से बिलकुल 
भिन्न है । आजकल प्रयोग की जानेवाली धातु सर्वप्रथम रेजीनेट, लिनोलिएट या 
नेफ्थीनेट जैसे धातवीय साबुनो में परिवत्तित कर ली जाती है । ये धातवीय साबुन पानी 
में अघुलनशील परन्तु कुछ वाष्पशील घोलको, जेसे तारपीन का तेल, ठौलीन (॥0ए- 
]०0८) , नाइट्रोवेजीन, रोजमेरी का तेल, स्पाइक लेवेण्डर तेल तथा बेजोल आदि में 
घुलनशील होते है। ये साबुन पात्र के धरातल पर सरलतापूर्वक मुलायम ब्रश द्वारा या 
बौछार-विधि द्वारा लगाये जा सकते हैं। समान रग तथा चमक प्राप्त करने के लिए 
साबुन की परत का समान होना परमावश्यक है। पतली तलीय परत सरलता से सूख 
जाती है, परन्तु सुखाने की क्रिया धीमी होनी चाहिए। सूखे हुए पात्र बाद में भट्ठी में 
पकाये जाते है। विभिन्न प्रकार के पात्रों के लिए भट्ठी का तापक्रम ६०० से ९००" 
से० के बीच रखा जाता है। श्वेत प्रलेपित मृत्यात्रो तथा पोरसिलेन पात्रों के लिए भट्ठी 


१६ 


१६२ मृत्तिका-उद्योग 


का तापक्रम ८०० से ९००" से० के बीच होता है, परन्तु काँच तथा कॉँच करूई 
युक्त बत॑नो के लिए तापक्रम कम रहता है । 

पकाते समय धातवीय साबुन के काबंनिक यौगिक जल जाते हूँ और भदठी के प्रकोष्ठ 
में अवकारक वातावरण उत्पन्न करते है, जिसके कारण धातवीय यौगिक धातु के रूप में 
बदल जाते है। धातुओ की बहुत पतली परत गलकर पात्रतछ पर चिपक जाती है । 
यह धातु की पतली परत चुनी हुई धातुओ के अनुसार विशेष रग तथा चमक 
उत्पन्न करती है। 

धातवीय साबुन निम्न विधि से बनाये जा सकते है । सर्वप्रथम पानी से घुलनशीरू 
रोजिन, अलसी या तीसी के तेल (7775८€० ०ा/|) या नेफ्थीनिक अम्ल का 
कास्टिक सोडा के साथ क्षार साबुन बना लेते है । सोडियम कार्बोनिट का प्रयोग जहाँ तक 
हो, नही करना चाहिए, कारण बचा हुआ कार्बोतिट धातवीय छूवणों से क्रिया करके उन्हें 
अघुलनशील धातवीय कार्बोनेंट के रूप में अवक्षेपित कर देगा । ये धातवीय कार्बोनिट 
वाप्पशील घोलको मे घुलनशील नही होते । धातवीय साबुन बनाने के लिए अवयब 
निम्नलिखित अनुपात में लिये जा सकते हँ-- 


कास्टिक सोडा 
स्वच्छ रोजिन १०० १३ ० 
विशुद्ध तीसी का तेल १०० १४ ५ 
नेफप्थीनिक अम्ल १०० १२५ 


(एसिड वेल्य १७५) 

कास्टिक सोडा को ३८-४०" 86" या लगभग ३५ प्रतिशत गाढेपन का घोल 
बनाने के लिए पानी में घोलो। रोजिन को पिघलाओ या तेल को गरम करो और तब 
क्षारीय घोल को धीरे-धीरे बिलोडतेहुए मिलाओ । जब पूरा क्षार रोजिन यातेल में पड 
जाय, तो इन सबको उस समय तक गरम रखो,जब तक कि साबूनीकरण पूर्ण न हो जाय । 
साबुनीकरण के पूर्ण होने का पता निम्नलिखित परीक्षण से लगाया जा सकता है। 

रोजिन के साबुन के लिए---साबुन का छोटा-सा टुकडा कुछ पानी से भरी परखनली 
में डालकर खूब अच्छी तरह हिलाओ। यदि रोजिन पूर्ण रूपेण साबुनीकृत हो गया है, 
तो पूरा साबन पानी में घुल जायगा और पानी को दृधिया श्वेत कर देगा। असाबुनी- 
कृत भाग नीचे बठ जायगा । 

अलसी के तेल या नेफ्थीनिक साबुनों के लिए---साबुन के छोटे से टुकडे को सोख्ता 
कागज में रखकर दबाओ। यदि साबुन में बिना क्रिया किये हुए तेल या अम्ल का कुछ 
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अश है, तो वह कागज द्वारा सोख लिया जायगा और कागज पर अल्प पारदर्शक 
चिह्न ही जायगा। 


प्रयोग से पृ्व साबुन का पानी के साथ २० प्रतिशत घोल बना छो। धातवीय साबुन 
बनाने के लिए धातु का ऐसा लवण लिया जाता है, जो पानी में घुलनशील हो। अच्छा 
परिणाम पाने के लिए धातवीय लवणो का पानी में १० प्रतिशत घोल बना लिया जाता 
है। इस कार्य के लिए तॉबा, मेंगनीज, कोबाल्ट, जस्ता तथा एल्यूमिनियम के सल्फेट, 
लोहे तथा टिन के क्लोराइड और सीसे, बिस्मिथ तथा यूरेनियम के नाइट्रेट छबण लिये 
जा सकते हे। ये दोनो घोल ठडी अवस्था में ही तब तक मिलाये जाते है, जब तक कि 
अवक्षेपण पूर्ण न हो जाय । अब दही जैसा अवक्षेप गरम पानी से अच्छी तरह धोया जाता 
है। बाद में धुले हुए अवक्षेप को गरम हवा द्वारा शीघ्रतापूवंक सुखा लिया जाता है। 
यदि अँधेर में सुखाया जाय तो और भी अच्छा हो, कारण जब रोजीनेट तेज प्रकाश तथा 
हवा मे काफी देर तक रख दिया जाय, तो वह ओषदीकृत होकर घोलको में अधुलन- 
शील हो जाता है । रोजीनेट की अपेक्षा लिनोलिएट अधिक स्थायी होते है, परन्तु इन 
बात में नेप्थीनेंट सबसे अधिक स्थायी होते है । अत रखना हो तो इन धातवीय साबुनों 
को घोलक में घृलाकर डाट लगी हुई बोतलो में भरकर रख देना चाहिए। क्षारीय 
साबुन को अवक्षेपित करने के लिए कितना धातवीय रूवण लगेगा, यह नीचे सारणी में 
दिया गया है। 








साबुन ५० ग्राम लवण ग्रामो मे धातवीय साबुन की प्रकृति 
| न 
सोडियम लिनोलिएट कापर सल्फेट २१२ | हरा, ठोस। 


मेंगनीज सल्फेट १३० । पीला बादामी, मुलायम ठोस । 
कोबाल्ट क्लोराइड २० ० | काला, शुष्क, ठोस । 


लेड नाइट्रेट २४२ | हलका बादामी,चिपचिया ठोस । 
फेरिक क्लोराइड १६६ | काला, शुष्क ठोस । 
सोडियम नेफ्थीनेट | कापर सल्फेट १८५ | हरा, कठोर ठोस। 
जिक सल्फेट १६५ | इवेत, काफी चिपचिपा ठोस । 
रोजिन साबुन कापर सल्फेट २८८ | हरा, ठोस। 
लैंड नाइट्रेट २० ५ | मासल रग का गारे जैसा । 
जिक सल्फेट २३२ | दवेत, चिपचिपा। 


मंगनीज सल्फेट. १३५ | गुलाबी, मुलायम । 
कोबाल्ट नाइट्रेट.. २७५ | हलका बेंगनी ठोस । 
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गीली विधि से धातवीय साबुन बनाने के पश्चात्‌ उन्हे गरम पानी से खूब अच्छी 
तरह धो लेना चाहिए, जिससे साबुन मे उपस्थित कोई भी पानी में घुलनशील लूवण 
न रहे। धोये हुए साबुनो को हवा की भट्ठी में ७०-८०” से० पर सुखाया जाता है। 
अधिक तापक्रम से कुछ साबुन पिघल सकते हे । सुखाने के परचात्‌ इन साबुनों में नमी 
०-३ प्रतिशत तक रहती है। इन साबुनो को पूर्णरूपेण सुखाने में सदेव विच्छेदन का 
भय रहता है। 


कुछ धातवीय साबूनो के विश्लेषण के परिणाम नीचे दिये जाते हू । 





सम्पूर्ण राख का | धुली राख का 


साबुन नमी का प्रतिशत भलिशात प्रतिशत 
लेड लिनोलिएट १९ २८ ६ २७८ 
कोबाल्ट लिनोलिएट २८ १२६ १०५ 
मैगनीज लिनोलिएट १३ १३५ १२२ 
लोह लिनोलिएट ०५ १४ १ १२६ 
टिन रोजीनेट ०९ २९४ २८५ 
बिस्मिथ रोजीनेट ०१ १३२ १२९ 
टिन नफ्थीनेट ०५ २० ७ २० १ 
बिस्मिथ नैफ्थीनेट ०२ १६५ १६ १ 


टिन और बिस्मिथ के साबुन बनाने में विशेष सावधानी की आवश्यकता होती है। 
जब स्टेनस क्लोराइड या बिस्मिथ नाइट्रेट पानी में घुलाये जाते है, तो आक्सी लवणों में 
परिवर्तित हो जाते है। ये आक्सी लूवण पानी मे आलम्बन रूप मे रहते हे तथा इन्हे 
उचित अम्लों को डालकर घुला लेना चाहिए। परन्तु जब ये अम्लीय घोल क्षारीय 
साबुन के घोल मे डाले जाते है, तो बना हुआ साबुन इन मुक्त खनिजास्लो से विच्छेदित 
हो जाता है। इस कठिनाई को दूर करने के लिए साबुनघोल में मुक्त कास्टिक सोडा, 
मुक्त खनिजाम्लोी को उदासीन करने के लिए काफी मात्रा मे होना चाहिए। यदि यह 
सावधानी न बरती गयी तो क्षार साबुन के विच्छेदन से प्राप्त तेल तथा अम्ल द्रव 
की सतह पर तरते देखे जायँगे। 


टिन तथा बिस्मिथ साबुन बनाने के लिए अम्ल और कास्टिक सोडा की आव्श्यक 
मात्राएँ आगे दी जाती हें। 
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साबुन ५० ग्राम धातवीय लवण उत्पादन | साबुन की प्रकृति 
( रोजिन साबुन स्टेनस क्लोराइड-२४ ग्राम [५० ग्राम| पीला चूर्ण । 
( कास्टिक सोडा-२५ ग्राम हाइड्रोक्लोरिक अम्ल-२२ घ॒ से 
( नफ्थीनिक साबुन स्टेनस क्लोराइड-१७ ५ ग्राम |३० ,, | पिघला चिप- 
( कास्टिक सोडा-३३ ग्राम [हाइड्रोक्लोरिक अम्ल-३० घ॒ से चिया गारे जैसा । 
नेफ्थीनिक साबुन बिस्मिथ सबनाइट्रेट-१२ ग्राम २८ ,, | पिघला चिप- 
| कास्टिक सोडा-२२ ग्राम|शोरे का अम्ल-२२ घ॒० से० चिपा तथा 
| पीले रग का। 





बिस्मिथ, जस्ता तथा सीसे की चमक श्ष्क विधि से भी उत्पन्न की जा सकती 
है। 80,, 60 05+295 (०, ), 59,0-98, ( ०५४ 70७0 )३+ 
6नराप0,+ धप्0, 

२५ ग्राम रोजिन लेकर कम तापक्रम पर पिघला लो। अब तरल रोजिन में 
बिलोडते हुए १० ग्राम बिस्मिथ नाइट्रेट का महीन चूर्ण या ७ ग्राम बिस्मिथ सबनाइट्रेट 
का महीन चूर्ण डालकर तब तक बिलोडो, जब तक कि बादामी रग का पिण्ड न बन जाय । 
इस बादामी पिण्ड में ७५ घन सेण्टीमीटर स्पाइक लवेण्डर तेल डालकर इतना बिलोडो 
कि बादामी ठोस पदार्थ तेल में घुलछल जाय। अब आग पर से उतार लो और बतंन को 
ढककर २४ घण्ट ऐसा ही रखा रहने दो, जिससे अघुलनशील पदार्थ जमकर नीचे बेंठ 
जायें। स्वच्छ द्रव को ऊपर से निथारकर डाट लगी बोतलो मे प्रयोग के लिए रख लो | 
दोष बिना घुले पदार्थ को नये मिश्रण के साथ फिर प्रयोग किया जा सकता है। यदि 
स्वच्छ द्रव पात्र पर लूगाने के विचार से काफी पतला है, तो ब्रश के साथ प्रयोग करने से 
पूर्व पोरसिलेन की तश्तरी में थोडी सी मात्रा को हवा मे खुला छोडकर गाढा किया 
जा सकता है। जस्ते वसीसे की चमक इसी विधि से उनके एसीटेटो का प्रयोग करके 
बनायी जाती है। तीन भाग रोजिन के साथ एक भाग इन धातुओ के एसीटट का प्रयोग 
करो। सात भाग धातु रेजीनेट के लिए सात भाग तारपीन के तेरू का प्रयोग करो। 


टिन की चमक इससे भिन्न विधि से तेयार की जाती है। दस भाग गन्धक बाल्सम 
को गरम करो। इसमे अविराम बिलोडन के साथ ३ ५ भाग स्टेनस क्लोराइड मिलाओ | 
जब इ्यान द्रव मे टिन लवण लूगभग घुल जाय, तो इसमे २२ भाग विश्येष प्रकार से बना 
लवेण्डर तेल मिलाओ। यह तेल मिश्रण छ भाग लवेण्डर के तेल, तीन भाग क्लोव का 
तेल तथा एक भाग नाइट्रोबेजीन मिलाकर बनाया जाता है। इन सबको उस समय 
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बातुओ के साथ मिलाकर किया जाता है। निम्नलिखित धातुओ का मिश्रण भटठी में 
७१०" से० पर पिघलेगा। 


(१) पीली नीब्‌ चमक (२) नारंगी चमक 
यूरेनियम चमक ४ लौह चमक ३ 
बिस्मिथ चमक १ विस्मिथ चमक १ 

सीसा चमक १ 

(३) सुनहली चमक (४) भरी इस्पात चमक 
यूरेनियम चमक २ कोबाल्ट चमक ३ 
लौह चमक २ सीसा चमक १ 
बिस्मिथ चमक. १ बिस्मिथ चमक १ 

(५) कॉस्य चमक (६) मोती की सीप जेसी चसक 
कोबाल्ट चमक. १ विस्मिथ चमक. २ 
लौह चमक र२्‌ टित चमक १ 
सीसा चमक २ एल्यूमिनियम चमक २ 


तरल-स्वर्ण-सोने का एक रजनीय ([२८४४०0४७) यौगिक बनाकर उसे विशेष 
द्रवो मे घुला लिया जाता है। इस घोल को व्यवहार मे तरल स्वर्ण ([74णात 800) 
कहा जाता है। तररू स्वर्ण जब प्रलेपित मृत्पात्रो, कॉच या काँच करूई किये गये 
बतेनो पर लगाया जाता है, तो यह बडी शी घ्रता से सूख जाता है और भट्ठी में पकाने 
प्र पात्र तल पर सोने की एक चमकदार परत छोड देता है। यह तरल स्वर्ण 
या तो सोने को गन्धक वाल्सम में घुलाकर बनाया जाता है या सोने को 
किसी रजनीय द्रव में कलिल अवस्था में रखा जाता है। तरल स्वर्ण बनाने की 
वास्तविक क्रिया का अभी तक पता नही चल पाया है। ऐसा समझा जाता है कि 
सोना, गोल्ड टरपेन सल्फाइड (5०]0-:८&9०॥-$ ए9|766 ) में परिवर्तित हो जाता 
है, जो गन्ध तेलो (85$८7४७-०॥$) में सरलतापूर्वक घुल जाता है। चूँकि सोने 
का द्रवणाक बहुत अधिक है अत उसमे टिन, बिस्मिथ, यूरेनियम की थोडी मात्रा 
मिलायी जाती है, जिससे सोना कम तापक्रम पर ही गल जाय और भटठी में पकाने 
पर पात्र तल पर चिपक जाय । सोना एक मुलायम धातु है। अत यदि इसे कठोर तन बना 
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दिया जाय तो सजावट शीघ्र ही घिस जायगी । इस कारण सोने के साथ रहोडियम 
(२४००ए००) या क्रोमियम की थोडी-सी मात्रा मिला दी जाती है। ये धातुएँ सोने 
के घिसने को कम करती हैँ। कभी-कभी तरल स्वर्ण में प्रयोग होनेवाले सोने का 
प्रतिशत कम करने के लिए लौह तथा यूरेनियम का भी प्रयोग किया जाता है। प्राय 
तरल स्वर्ण बनाने में १०-१२ प्रतिशत शुद्ध सोने का प्रयोग किया जाता है । 


प्राय तरल स्वर्ण बनाने में औरिक क्लोराइड का प्रयोग करते हे । औरिक 
कलोराइड, शुद्ध सोने को अम्लराज (2५८०-४२ ०९7० ) में घुलाकर बनाया जाता है। 
यह औरिक क्लोराइड नाइट्रिक अम्ल तथा हाइड्रोक्लोरिक अम्ल से रहित 
होना चाहिए। ३५ ग्राम सोने को लगभग २०० ० ० ताजा बने हुए अम्लराज 
की आवश्यकता होती है। तीन भाग साद्ध हाइड्रोक्लोरिक अम्ल मे एक भाग 
सान्द्र नाइट्रिक अम्ल मिलाकर प्रयोग से पूर्व अम्लराज बनाया जा सकता है। 


१२ प्रतिशत सोने का प्रयोग करते हुए १०० ग्राम तरल स्वर्ण बनाने के लिए 
निम्नलिखित अवयव प्रयुक्त किये जा सकते हं-- 


(१) गोल्ड ग्लैस (४५ प्रतिशत सोना) २६ ७ ग्राम 
(२) बिस्मिथ रेजीनेट (६ प्रतिशत बिस्मिथ आक्साइड) ६५ ग्राम 
(३) क्रोम रेजीनेट (४ प्रतिशत क्रोमियम आक्साइड) ० 
(४) रहोडियम रेजीनेंट (३५ प्रतिशत रहोडियम) १२ ,, 
(५) रोज मेरी तेल २३० ,, 
(६) फंनेल ( ल्‍८णार्श ) तेल ९८ ,, 
(७) एसफाल्ट घोल (५० प्रतिशत नाइट्रोबेन्जीन) ९४० ,, 
(८) साधारण रजन (7१०श7 ) घोल १७६ ,, 


(५० प्रतिशत तारपीन का तेल) 
१००९० ,, 
निम्नलिखित सूत्र से एक सस्ता तरल स्वर्ण बनाया जा सकता है। सोने के 
कुछ भाग के बदले लोहा डाला जाता है। इसमें क्रोमियम और रहोडियम भी नहीं 
डाला जाता, कारण लोहे से सोने की परत इतनी काफी कठोर हो जाती है कि साधारण 
घरषण सहन कर सके । 
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गोल्ड ग्लेस ४० 
बिस्मिथ रेजीनेट २५ 
लौह रेजीनेट २० 
एसफाल्ट घोल १५ 
(नाइट्रोबेजीन में ) हल 





उपयुक्त अवयवो को उनके घोलको मे घुला लेना चाहिए। उसके बाद एक यान्त्रिक 
मिश्रक में एसफाल्ट घोल के साथ मिला लेना चाहिए। 


गोल्ड ग्लेंस बताना--बडे पोरसिलेन के तसले में गन्धक बाल्सम छो। अविराम 
बिलोडन के साथ इसमे इतना औरिक क्लोराइड डालो कि मिश्रण में सोना ४५ 
प्रतिशत हो जाय। औरिक क्लोराइड का घोर काफी तनु होना चाहिए। तेज 
बिलोडन के लिए पदार्थों का गरम करना आवश्यक है। इसके बाद क्रियाएँ पूर्ण होने के 
लिए २४ घण्ट तक इसे एसा ही छोड दो। 


ऊपर के स्वच्छ द्रव को निथारकर बेठ हुए काले पिण्ड से अलूग कर लो तथा 
काले पिण्ड को ५ या ६ बार गरम पानी से इतना धोओ कि धोनेवाले पानी मे हाइड्रो- 
क्लोरिक अम्ल न आये । धोनेवाले पानी को भी इकट्ठा कर लो, कारण उसमे भी कुछ 
सोने का घोल है। काले पदार्थ को खरल मे रगडकर तथा कभी-कभी गरम करके 
उसकी सब नमी को दूर कर दो । अब यह दूसरे अवयवों के साथ मिलाने के लिए 
तेयार है। 

तरल स्वर्ण के सभी अवयव उपर्युक्त गोल्ड ग्लैस मे मिलाओ और कुछ घण्टो 
तक अच्छी तरह हिलाओ । जहाँ तक हो सके यान्त्रिक हल्लित्र, का प्रयोग करो, 
कारण इससे विलोडन अच्छा होता है। इसके पश्चात्‌ घोल को अच्छी प्रकार 
बन्द करके बोतलो मे रखो। रेजीनेंट घोल इसी अध्याय में बतायी गयी विधि से 
बनाना चाहिए। एसफाल्ट घोल तृलिका द्वारा द्रव को पात्र पर लगाने में सहायक 
होता है। 

तरल स्वर्ण को दूसरे धातवीय रेजीनेटो के साथ मिलाने से विभिन्न रगीन चमके 
उत्पन्न की जा सकती हू। 
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१ नीली चमक 
तरल स्वर्ण १ भाग 
टिन रेजीनेट ४ भाग 
विस्मिथ रेजीनेट १० भाग 
२ हरी चमक 
नीली चमक ३ भाग 
यूरेनियम रेजीनेट २ भाग 
३ गृलाबी चमक 
तरल स्वर्ण १ भाग 
टिन रेजीनेट १ भाग 
विस्मिथ रेजीनेंट ४ भाग 


बृद्धिमान चित्रकार विभिन्न अवयवो का अनुपात बदलकर विभिन्न प्रकार की 
आभाएं उत्पन्न कर सकता है। 

रंजन-विधिय---प्ृत्पात्रो को सजाने के लिए रगीन प्रलेप का प्रयोग करने 

तथा प्रलेपित तल पर धातवींय चमके उत्पन्न करने के अतिरिक्त और भी बहुत-सी 

विधियाँ काम में लायी जाती हे। मुख्य विधियाँ निम्नलिखित वर्गों में बॉटी जा 


सकती हू । 


० >ए ा ८०७ 


प्‌ 
६ 


चित्राकन विधि। 
बोछार विधि। 


, छापा विधि। 


जलचित्र विधि। 
छिडकाव विधि। 
सरन्भ्र प्रलेपन. विधि। 


मृत्पात्रो पर रग चढाने के लिए तुलिका सरलतम साधन है। तूलिका द्वारा 
सरलतापूर्वक र॒ग चढाने के लिए रजक चूर्ण के साथ कुछ तेल तथा गोद जैसे पदार्थ 
मिला लेने चाहिए, जिससे द्रव सूख जाने पर रजक पात्र पर चिपका रहे। इस 
उद्देश्य के लिए, विशेष कर पके ह ए सरन्ध्र पात्रो पर चित्राकन के लिए जो तेल 
साधारणत प्रयोग किया जाता है, उसे चिपतचिपा तेल ( #७-०ां ) कहते हें । 
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यह चिपचिया तेल निम्नलिखित अवयवो को एक साथ भाष ऊष्मक में गरम करके 
बनाया जा सकता है। 


तारपीन का तेल ७ भाग 
रजन (7१०४0) २ भाग 
दूसरी विधि में तारपीन के तेल में १-२ प्रतिशत पकाया हुआ गाढा 
(7४टटॉए 980०१) अलसी का तेल अच्छी तरह मिलाने से भी चिपतचिपा तेल 
बनाया जा सकता है। 
इस माध्यम के साथ अच्छी तरह मिलाये गये रजक चूर्ण पात्र द्वारा अवशोषित 
हुए बिना, पात्र पर सरलतापूवंक लगाये जा सकते हे। तारपीन का तेल शीकघ्रता 
से वाष्पशील हो जाता है तथा रजन या अलसी का तेल पात्र पर रजक चूर्ण को 
स्थिर करने के लिए बच जाता है। इसमे कार्बनिक पदार्थों के कार्वनीकरण द्वारा 
सजावट के नष्ट होने का डर भी नही रहता। 
प्रेषित पात्र के तल पर चित्राकत के लिए चिपचिपे तेल के स्थान पर थोडी- 
सी ग्लिसरीन या गोद के पानी का प्रयोग किया जा सकता है। 
बौछार-विधि---अन्त प्रलेप रजक तथा प्रढेप तरू-रजक दोनों के ही लिए 


बौछार-विधि का प्रयोग किया जा सकता है। इसके लिए सुई बौछार यन्त्र काम 
मे लाया जाता है। इस यन्त्र मे २०-३० पौड प्रतिवर्ग इच दबाववाली हवा के 





चित्र २२ रजन के लिए सुई बौछार-यस्‍्त्र 


अन्त प्रछेप रजन' के लिए रजक को तारपीन के तेल तथा थोड़े से चिपचिपे 
तेल के साथ अच्छी तरह मिलाकर एक पतले द्रव के रूप में कर लेना चाहिए । 
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प्रलेप तल रजन के लिए एनामेल र॒जक चूर्ण को इतने पानी के साथ मिला 
लिया जाता है कि लकडी का टुकडा उसमे सीधा खडा रह सके । पानी के साथ 
थोडा गोद भी डाल लेने से पानी सूख जाने पर भी रजक चिपका रहता है। 


छापना--वेत मृत्पात्र प्राय चिकन-प्रलेपन से पूर्व रगीन नक्शे छापकर सजाये 
जाते है । इस उद्देश्य के लिए नीले और हरे रजको का अधिक उपयोग होता है, 
कारण ये रजक प्रलेप पकाने के उच्च तापक्रम पर नष्ट नहीं होते। निम्नलिखित 
अवयव-अनुपात अच्छे छापा-रजक बनाने मे प्रयुक्त किये जा सकते हें--- 








छापने का नीला रजक छापने का हरा रंजक 
कोबाल्ट आक्साइड ६० क्रोम आक्साइड ३२ 
चकमक २० कोबाल्ट ८ 
फेल्सपार १० एल्यूमिना २५ 
चीनी मिट्टी १० फेल्सपार १५ 
१०० चकमक १८ 
सजेत सीसा 2 





उपर्युक्त मिश्रणो को ११००" से० पर निस्तापित करो । अच्छी तरह पीसो, 


जिससे २५० नम्बरवाली चलनी से सब छन जाय। प्रयोग से पूर्व रजक को अच्छी 
तरह धो लो। 


छापने की क्रिया सरलतापूर्वक होने के लिए रजक को किसी छाप-तेल के साथ 


मिलाकर जितना सम्भव हो गाढा बना लिया जाय । छाप-तेल निम्न प्रकार से बनाया 
जाता है-- 


विशुद्ध अलसी का तेल है पाइट 
मेस्टिक गोद हे औस 
अम्बर गोद है औस 
रवेत सीसा हे औस 


उपयुक्त अवयवों को धीरे-धीरे इतना उबालो कि शीरा (?४००४5९७) के 
बराबर गाढे हो जायें। इसे डिब्बो में बन्द करके कुछ दिन रखो। तेल जितने 
दिन रखा जायगा उतना ही उत्तम होगा । 
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छाप-तेल बनाने की एक प्राचीन विधि--- 


एक क्वाट तीसी के तेल तथा आधे पाइट रुप तेल के मिश्रण को उबालो। 
जब मिश्रण उबल रहा हो, तभी १ औस रजन तथा १ औस इवेत सीसा और रूकडी 
का अलकतरा डालो । इसे लौ-रहित स्पष्ट आँच पर उबालना चाहिए, जिससे 
आग न पकड ले और तब तक उबालना चाहिए कि मिश्रण इतना चिपचिपा हो 
जाय कि जब इस मिश्रण को ठडी प्याली में डालकर उगलियो की सहायता से उसकी 
चिपचिपाहट का अनुमान करे, तो इस मिश्रण पर से उँगली उठाने पर ५ या ६ इच 
या इससे अधिक लम्बा तार निकल आये। 


अब तेल को ठण्डा होने दो और जंसे ही बुलबुले निकलना बन्द हो जाये, इसे 
आधे पाइण्ट अलकतरा के तेल के साथ बिलोडो। तीसी का तेल जितना पुराना 
होगा उतना ही कम समय लगेगा और अच्छा उबल जायगा । रखने पर इस प्रकार 
के बने तेल के गुण भी सुधर जाते हे । एक अच्छे छाप-तेल से ऐसी ठोस छपाई प्राप्त 
होनी चाहिए, जो पात्र पर रुक सके और धुल न जाय। 


रैंप तेल अलसी या तीसी के तेल को कम कठोर बनाता है। मेस्टिक, आरीगन 
बाल्सम, कनाडा बाल्सम या रजन तेल, तेल-मिश्रण को गाढा करने के लिए प्रयोग 
किये जाते हूँ, परन्तु यदि ये पदार्थ अधिक मात्रा में मिला दिये गये तो रग के धुल 
जानें की सम्भावना रहती है। 


लकडी के अलकतरा या एसफाल्टम का काये, रजको को पात्र पर अच्छी तरह 
चिपकाने में सहायक होना है और इस प्रकार धोने पर धुल जाने के डर को समाप्त 
कर देना है। बहुत थोडी-सी मात्रा में ब्वेत सीसा, लेड एसीटट, मंगनीज बोरेट या 
मेगनीज आक्साइड तेल को चिपकनेवाला बना देते हे, परन्तु यदि सावधानी का 
प्रयोग न किया गया तो तेल के ऊपर इन सब यौगिकों की एक परत बन जाती है। 


छाप-तेल में अच्छी तरह मिले हुए रजक को सर्वप्रथम गरम तश्तरी पर 
डालकर पतला कर लिया जाता है। उसके पद्चात्‌ उसे चाकू या स्पेचुला की 
सहायता से नकक्‍्काशी खुदी हुई प्लेट पर फैला दिया जाता है। यह प्लेट ताँबे की बनी 
हुई होती है। रजक तक्‍्काशियो की खुदाइयो में भर जाता है। अधिक रजक उसी 
चाक्‌ से खुरचकर हटा दिया जाता है। अब प्लेट का तर एक मोटी गद्दी से साफ 
कर दिया जाता है। इस प्रकार अब केवल खुदाई में भरा हुआ रजक ही रह जाता 
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है। इसके पदचात्‌ एक बहुत ही पतले कागज पर घुलनशील साबुन की एक पतली 
परत तूलिका की सहायता से लगा दी जाती है तथा कागज को प्लेट पर इस प्रकार रख 
दिया जाता है कि कागज का साबुन-धोलवाला भाग प्लेट को छूता रहे। इस साबुन 
के घोल को साइज (5$72८) कहते है। इसके पर्चात्‌ पूरी प्लेट फैल्ट की मोटी गद्दी 
लगे हुए बेलनो से दबायी जाती है। अब प्लेट फिर गरम की जाती है और पतला 
कागज बाहर निकाल लिया जाता है। कागज पर खुदाइयो के निशान आ जाते है । 

इस प्रकार प्राप्त, छपा हुआ पतला कागज सरन्ध्र पात्र पर रखकर फंल्ट गही 
ढ्वारा थोडा-सा दबाकर उसकी सिलवट निकाल दी जाती हे । बाद में कठोर तूलिका 
द्वारा रगड दिया जाता है। इसके पद्चात्‌ उसे ऐसा ही कुछ समय तक छोड देते हैं, 
जिससे सरन्ध्र पात्र रजक को अवशोषित कर सके। अब पात्र पानी की नॉद से 
ड॒बो दिये जाते है। थोडी देर पानी में रहने से पतला कागज पात्र से छूट जाता है। 
कागज को स्पज की सहायता से धीरे-धीरे हटा दिया जाता है। 


सुखाने के परचात्‌ पात्र पर प्रलेप चढाया जाता है। 


छापने के लिए साइज एक पौण्ड घुलनशील साबुन तथा एक औस सोडा को 
एक गलन पानी में उबारूकर बनाया जा सकता है। 


बड़े-बड़े कारखानों में छपाई का काम बेलन-यन्त्र द्वारा किया जाता है। इस 
विधि में केवल दो-तीन रगो के नक्शे ही एक साथ प्रयोग किये जा सकते हूं । 

छपाई की विधि से सरन्ध्र तथा प्रलेपित दोनो ही प्रकार के मृत्यात्र सजाये जा 
सकते ह। 

उचित प्रलेप-घोले में डुबोने से पृ्व॑ सरन्ध्र छपे हुए पात्रो पर सर्वप्रथम स्पज 
की सहायता से बहुत ही तनु प्रेप घोल की एक परत चढा दी जाती है। इस प्रलेप 
घोले को गन्धकाम्ल द्वारा अम्लीय कर लिया जाता है। इस प्रारम्भिक क्रिया से 
छापने में प्रयोग की गयी तेल की तह नष्ट हो जाती है और पात्र के बिना छपे हुए 
तल की' अवशोषण शक्ति कम हो जाती है जिसके कारण प्रढेप तेलीय सत्तह से हट 
नही जाता और पात्र की पूरी सतह समान रूप से प्रेपित हो जाती है। 


प्रढेपित पात्रो पर छपाई के लिए छाप-तेल के साथ एनामेल रजक का ही प्रयोग 
करना चाहिए। 
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छापा-विधि में केवल दो-तीन रग के नक्शे ही बनाये जा सकते है और इन 
नकक्‍्शो में भी केवल रेखाचित्र ही आपाता है, परन्तु जल-चित्र-विधि द्वारा कितने 
ही रगो के नक्शे बनाये जा सकते है । यह विधि केवल प्रक्षेपित मृत्पात्रों के लिए ही 


उपयोगी है। 


जल-चित्र-विधि---पसजावट 
की इस विधि म॑ विभिन्नरगों के 
नक्शो से छपे हुए विशेष प्रकार 
के कागज प्रलेपित मृत्पात्रों पर 
नक्शे उतारने के लिए प्रयुक्त किये 
जाते हे । इन कागजो को जल- 
चित्र कागज कहा जाता है और 
इन्हे बनाने के लिए पत्थरों पर 
नक्शे खोदे जाते हं। प्रत्येक 
रग के लिए अलग-अलग पत्थर 
लिया जाता है। छापने के लिए 
रगो को विशेष प्रकार की वानिश 
में मिला लिया जाता है। कागज 
छापने से पूर्व उस पर घुलनशील 
पदार्थों की एक बहुत पतली परत 
चढा दी जाती है। यह परत 
कागज को रग से अलग रखती 
है तथा उसके कारण पात्र पर 





चित्र २३. छापा-विधि का छाप-यन्त्र 

नक्शे उतारने के बाद कागज सरलतापूर्वक हटाया जा सकता है। इस परत के 
बनाने के लिए प्रयोग किये जानेवाले पदार्थों में सरलतापूर्वक घुलनेवाले गोद, ग्लू, 
डेट्रिक्सन, स्टाच प्रलेप तथा ट्रेगेकेन्थ गोद हे । थे पदार्थ पानी में भिगोने पर शी करता 
से फूल जाते है । 


जलचित्र कागज विशेष कम्पनियों द्वारा बनाये जाते हु तथा इन जलचित्र 
कागजो को किसी विश्वसनीय कम्पनी से ही खरीदना अच्छा होता है। जलचित्र 
कागज से प्रकेपित मृत्पात्र पर नक्शे निम्न प्रकार से उतारे जाते हे 
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जलचित्र कागज से आवश्यक चित्र या नक्शे काठ लो और उन्हें कुछ क्षणो तक 
पानी में डुबो दों। पानी कागज में घुसकर गोद जंसी परत को फुला देगा, परन्तु 
वानिश लगी होने के कारण छपा हुआ भाग पानी से अप्रभावित रहता है। 


अब प्रलेपित मृत्पात्र के छाये जानेवाले भागों पर एक विशेष प्रकार की चिपचिपी 
वानिश लगायी जाती है और तल काफी चिपचिपा होने तक सूखने दिया जाता 
है। इसके परचात्‌ जलचित्र कागज के टुकडे पात्र के चिपचिपे तल पर इस प्रकार 
चिपका दिये जाते है कि चित्रकारी नीचे की ओर रहे। अब कागज को समान रूप 
से दबाकर हवा के ब्‌लबुले निकाल दिये जाते है। तब पात्र को स्वच्छ पानी की 
नॉद में डाछा जाता है, जिससे कागज अपने आप छूटकर अछूग हो जाता है, परन्तु 
कागज पर छपा चित्र, पात्र तल-पर ही चिपका रह जाता है, कारण बीच की परत 
घुलकर निकल जाती है। पात्र को नॉद से निकालकर सुखाओ। अब पात्र पकाने के 
लिए तैयार है। यदि छापते समय असावधानी से कोई कमी या दोष सजावट में 
आ गया हो, तो उसे तुलिका की सहायता से ठीक कर दिया जाता है । 


इस विशेष प्रकार की चिपचिपी वानिश को प्राय साइज कहते हँ। इसे बनाने 
के लिए निम्नलिखित अवयवों को एक साथ तब तक उबालो जब तक कि द्रव गाढा 
और चिपचिपा न हो जाय । 


तारपीन का तेल २ गलन 
रेप तेल 0 
स्वच्छ रजन (रोजिन ) ५ पौड 
कनाडा बाल्सम हु ओस 


यूरोपीय देशो में कुछ कम्पनियों द्वारा बनाये गये जलूचित्र कागजों के तल पर 
यह विशेष वानिश पहले से ही लगी रहती है। अत पात्रतलू पर इसके रूगाने की 
आवश्यकता नही होती। 


छिड़काव-विधि--इस विधि में सर्वप्रथम प्रलेपित मृत्पात्र पर तूलिका की 
सहायता से एक विद्येष प्रकार के बने हुए तेल द्वारा पात्र-तछ पर आवश्यक सजावट 
के चित्र बना दिये जाते है और उसे इतना सूख जाने दिया जाता है कि तैल चिपचिपा 
हो जाय। तब रजक के महीन चूर्ण को रुई की सहायता से चिपचिपे तलू पर 
योत दिया जाता है। अधिक रजक चूर्ण, जो नक्शों के बाहर छूग जाता है, शुष्क 
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तूलिका द्वारा पोछ दिया जाता है। इस विधि की सफरूता तेल तथा रजक को 
समान रूप से लगाने पर निर्भर करती है। इस कार्य के लिए प्रयुक्त होनेवाले विशेष 
तेल को आधार तेल कहते हे। यह तेल बनाने के लिए निम्नलिखित अवयवो को 
मन्‍्दी ऑआँच पर तब तक पकाओ, जब तक कि द्रव गाढा न हो जाय। 


अलसी का तेरू १ भाग 
मेस्टिक गोद १ ,, 
लाल सीसा डे» 
रजन (रोजिन) दा 


प्रयोग करने से पूर्व तेल को तारपीन के तेल के साथ मिलाकर पतला 
कर लो। 


सरन्ध्र प्रलंष ( 809० )--सरन्ध्र प्रढेष आवश्यकतानुसार श्वेत या 
रगीन विशेष प्रकार के बने घोले होते है, जिनकी परत पात्रो पर चढायी जाती है। 
सरन्ध्र प्रछेपन का मुख्य उद्देश्य रगीन पात्रों के तल को श्वेत परत से ढकना होता 
है, जेसा कि अग्नि-मिट्टी से बने स्वास्थ्य सम्बन्धी पात्रों में प्रयोग किया जाता है। 
विशेष अवस्थाओ में कभी-कभी रगीन सरन्ध्र प्रलेप श्वेत प्रलेपित मृत्पात्रो तथा 
टालियो को सजाने में भी प्रयुक्त किय जाते हूँ । 


सरन्ध्न प्रछझेपत के लिए यह आवश्यक है कि पात्र तथा सरन्ध्र प्रढेप का सभी 
तापक्रमो पर समान व्यवहार हो, अन्यथा पकाने के परचात्‌ सरन्श्र प्रेप या तो 
चटक जायगा या पात्र तल से छूट जायगा। यदि प्रलेप का सगठन ठीक है, तो प्रलेप 
पात्र पर दृढता से स्थिर हो जायगा और बडे से बडे तापक्रम-परिवतेनों में भी स्थिर 
रहेगा। यदि तापक्रम-परिवत्तंन से सरन्ध्र प्रढेप में चटक आ जाय या वह पात्र-तलू 
से छुट जाय, तो स्पष्ट है कि सरन्श्र प्रलेप का प्रसार-गुणक, पात्र के प्रसार-गुणक 
से भिन्न है। ऐसी अवस्था में सरन्ध्र प्रछेष का सगठन बदलकर ऐसा कर लिया 
जाता है कि इसका प्रसार-गुणक पात्र के प्रसार-गुणक के बराबर हो जाय । 


दवेत सरन्ध्र प्ऱेप के मुख्य अवयव चीनी मिट्टी, फेल्सपार तथा स्फटिक हे । 
सरन्ध्र प्रलेप की रवेतता वृद्धि के लिए कभी-कभी खडिया भी मिलाते हैे। सरन्ध्र 
प्रलेप मे सिलीका की मात्रा को घटा-बढाकर कुछ प्रयोगो के पश्चात्‌ उसको पात्र के 
योग्य बनाया जा सकता है। 


१२ 


करन 


१७८ मृत्तिका-उद्योग 


साधारण मिट्टियो या अग्नि-मिट्टियों से बने रगीन मृत्पात्रो पर रवेत सरन्ध्र 
प्रल्ेप प्रयोग करने से पात्र इवेत दीखता है। इन सरन्ध्र प्रढेपो का सगठन एसा 
रखा जाता है कि वे प्रयोग किये जानेवाले पात्रो के पकाने के तापक्रम पर ही गले 
और गलकर उस पर चिपक जायें। इस उद्देश्य की पूि के लिए विभिन्न प्रकार के 
द्रावको का प्रयोग किया जाता है। पकी मिट्टी के पात्रो तथा अग्नि सिद्टी के पात्रो पर 


प्रयोग किये जानेवाले कुछ विभिन्न तापक्रमो पर गलनेवाले सरन्ध्र प्रलेपो का सगठन 
नीचे दिया जाता है। 


(१) (२) (३) 


चीनी मिट्टी ८० ३५ ८० 
रवेत सीसा या सफंदा १८ >< >< 
स्फटिक २ २५ >< 
फेल्सपार ८ १२ १० 
खडिया >< २ >< 
कॉच चूर्ण 8 २६ १० 





योग १०० १०० १०० 


( १ ) यह प्रलेपष लगभग ९००" से० पर गलता है । 
( २ ) यह प्रछढेप रंगभग ९५० से ० पर गलता है | 
(३) यह प्रलेप लगभग ९८०” से० पर गलूता है। 


'पकनन&तनन-्५थााननानन-+न+न+++कम मनन 


रगीन सरन्ध्र प्रलेप बनाने के लिए सर्वोत्तम सगठन पात्र के मिश्रण पिण्ड का 
सगठन ही है। यदि मिश्रण पिण्ड का रग अधिक गहरा है, तो पकाने पर बर्वेत हो 
जानेवाली मिट्टी, पात्र के मिश्रण-पिण्ड में मिला देने से रण की आभा हलकी हो जाती 


है। विभिन्न रग उत्पन्न करने के लिए सरन्भ्र प्रलेप मिश्रण के साथ धातवीय आक्साइड 
या धातवीय रजको का प्रयोग किया जाता है। 


सरन्ध्र प्रढेप मिश्रण को पानी के साथ मिलाकर घोला बना लिया जाता है। 
पतले पात्रो पर सरल्ध्र प्रढेप' चढाने से पूर्व उन्हें कुछ पका लिया जाता है और तब वे 
सरन्भ्र प्रलेप घोले में डबोये जाते हे। सरन्भ्र प्रलेप को पात्र पर लगाने में कौशल 
की आवश्यकता है, जिससे पात्र के सभी भागों में प्रछेप समान रूप से रहे। स्वास्थ्य- 
सम्बन्धी भारी पात्रों पर सरन्भ्र प्रलेप चढाने की सर्वोत्तम विधि यह है कि बिना 


बू 


धातवीय चसक तथा रजन विधियाँ १७९ 


पकाये पात्रो पर ही बौछार विधि से सरन्श्न प्रढेप चढाया जाय। विभिन्न रमो के 
सरन्ध्र प्रलेप चढाने के लिए प्रल़ेप-षघोल को रबड की छोटी-सी थेली में रखा जाता 
है। इस थली में एक तुण्ड ()००2०७) रहता है। थली दबाने पर तुण्ड से सरन्ध्र' 
प्रलेप निकल आता है। 


जैसे ही सरन्ध्र प्रलेप सूख जाता है, यह भठठी में पकाया जाता है। उसके पद्चात्‌ 
चिकन-प्रढेपित करके फिर दुबारा पकाया जाता है। 


षृष्ठ अध्याय 
पोरसिलेन 


इतिहास से पू्वंकाल तक के मनुष्यों को कुम्भका र-कला का ज्ञान था और सम्भवत 
मनुष्य द्वारा प्रयुक्त कलाओ में यह सबसे प्राचीन कला है। मृत्कला में पोरसिलेन, 
मनुष्य की सफलता-प्राप्ति की चरम सीमा है। राजाओ केर क्षण तथा सरक्षण में चीनी 
कुम्हारो ने हजारो वर्ष पूर्व कष्टसाध्य प्रयोग करके इस करा का विकास क्या था । 


ऊपर से देखने में पोरसिलेत पात्र सुन्दर, रन्ध्रहीन, रवेत या नीले, सफेद तथा 
बहुत सुन्दर रचना के होते हे। पतले भाग अल्प पारद्शक होते है । पोरसिलेन 
साधारण मृत्सामग्रियो से अपनी अपारगम्यता तथा कडे मिद्ठी-पात्रो से अपनी अल्प 
पारदशंकता के कारण भिन्न है। तोडने पर पोरसिढेन की रचना काँच की भॉति 
परतमय है, जबकि साधारण या अद्धं कॉचीय मृत्सामग्रियों की रचना असमान तथा 
खुरदरी होती है। बजाने पर पोरसिलेन के प्याले से उच्च तारत्ववाला (शाह 
[77८7०6) सगीत' स्वर निकलता है। यह मधुर स्वर साधारण पोरसिलेन 
सगठन में पोटाश फेल्सपार के प्रयोग के कारण होता है। यदि पोटाश फेल्सपार के 
स्थान पर सोडा फेल्सपार डाला जाय तो पात्र बजाने पर संगीत स्वर कम तारत्ववाला 
होगा तथा उतना मधुर नही होगा। साधारण पोरसिलेन की रन्ध्रता स्देव एक प्रतिशत 
से कम रहती है। 


मेलर के अनुसार पोरसिलेन पात्रों में अल्प पारदर्शकता, चीनी मिट्टी के सरन्ध्र 
कणों में द्रावको के घुस जाने से उसी प्रकार आ जाती है, जिस प्रकार एक सोख्ता 
कागज को तेल में डुबोने पर वह अल्प पारदर्शक हो जाता है। बॉल-मिट्टी के कणों 
के रन्ध्र फेल्सपार युक्त द्रावको के गलन से पूर्व बन्द हो जाते हें। परिणामत यदि 
पोरसिलेन पात्र में ५ प्रतिशत से अधिक बॉल-मिट्टी हुई, तो उसकी अल्प पारद्शकता 
काफी नष्ट हो जाती है। 


पोरसिलेन १८१ 


पोरसिलेन के कॉचीय पिण्ड का वतंनाडू मूलाइट केलासो के वर्तनाडू के बराबर 
होता है। मूलाइट केलासो का औसत वतंनाडू १ ६४८ है और हलके चकमक तथा 
स्फटिक के औसत वतंनाडू क्रमश १६५ और १५४३ हूँ । अत स्पष्ट है कि पार- 
दर्शकता की वृद्धि के लिए कॉचीय पोरसिलेन में मुक्त स्फटिक के कण नही होने चाहिए, 
अन्यथा उनके द्वारा प्रकाश विसरण होगा और पात्र में दृधियापन या अपारदर्शंकता 
आ जायगी। पोरसिलेन पात्रो पर चिकन प्रलेपन हो जाने के परचात्‌ उनकी पारदर्शकता 
में वृद्धि हो जाती है। 


पोरसिलेन मुख्य तीन भागो मे बॉटी जाती है--(क) कठोर या फेल्सपार- 
युक्त पोरसिलेन, (ख) मृदु या काँचीय पोरसिलेन और (ग) अस्थि पोरसिलेन 
या बोन चाइना। 


कठोर पोरसिलेन सर्वप्रथम चीन में बनायी गयी थी और बाद मे यूरोपीय देशों 
में लायी गयी। इसमें फेल्सपार के रूप में २-५ प्रतिशत तक पोटेशियम आक्साइड 
रहता है। इस पर प्राय चिकन-प्रलेप चढा रहता है, जो पात्र के मिश्रण पिण्ड के साथ 
ही १३००" से १६००" से० के बीच कॉँचीय हो जाता है। 


मृदु पोरसिलेने, कठोर पोरसिलेनो से एकदम भिन्न होती हूं और मुख्यत कॉचित 
से बनी होती है । इस प्रकार की पोरसिलेन काफी न्यून तापक्रम पर पकायी जाती है 
और उन पर प्राय मृदु चिकन प्रलेप रहता है। चीनी पोरसिलेन की नकल करने 
के प्रयत्न में कॉचीय पोरसिलेन सर्वप्रथम इटली में बनी थी। यह वास्तविक पोरसिलेन 
की अपेक्षा कॉच से अधिक समानता रखती है। 


अस्थि पोरसिलेन का निर्माण इग्लण्ड में बहुत'होता है, जहाँ पर चीन की कठोर 
पोरसिलेन जैसे पदार्थ के बनाने के प्रयत्न में इसका आविष्कार हुआ था। इसे पकाने 
के लिए फेल्सपार युक्त कठोर पोरसिलेन की अपेक्षा बहुत कम तापक्रम की आवश्यक्ता 
होती है तथा इसकी सजावट भी सरलतापूव क हो जाती है। अस्थि पोरसिलेन के 
मिश्रणपिण्ड तथा चिकन प्रल़ेप एक साथ कॉँचीय नही होते, बल्कि पात्र को प्रलेप 
चढाने से पूर्व उच्च तापक्रम पर पकाया जाता है। बाद में प्रलेप चढाकर कम तापक्रम 
पर पका लिया जाता है। इस प्रकार की पोरसिलेत की विशेषता मिश्रण-पिण्ड में 
निस्तापित अस्थियो या अस्थि-भस्म या अस्थि-राख की अधिक मात्रा का होना है। 


१८२ मृत्तिका-उद्योग 


तापजनित रासायनिक करियाएँ 


कठोर पोरसिलेन पात्र मुख्यत फंल्सपार, स्फटिक तथा केओलिन से बनाय 
जाते हैँ। इंग्लेण्ड मे प्राय फेल्सपार तथा स्फटिक के बदले कानिश पत्थर या चकमक 
डालते है। अपेक्षाकृत उच्च तापक्रम पर पकाये जानेवाले पात्रों में कानिश पत्थर 
से फेल्सपार अधिक उपयोगी है। फेल्सपार युक्त पोरसिलेन के पात्र अधिक पार- 
दर्शक, अधिक काँचीय होते हैँ तथा पात्र में फफोले-जंसे दोष की सम्भावना कम 
रहती है। दूसरी ओर च्यून तापक्रम पर पकायी जानेवाली पोरसिलेन वस्तुएँ बनाने 
में कानिश पत्थर का प्रयोग किया जा सकता है। ये वस्तुएँ विशेष रूप से मजबूत 
होती है और ऐसे मिश्रण बडे पात्रों के बनाने में विशेष रूप से उपयोगी होते है। कम 
तापक्रम पर पकायी जानेवाली घरेलू उपयोग की वस्तुओ के बनाने के लिए फेल्सपार 
का उपयोग उचित नही है, कारण फेल्सपार युक्त पात्रों में काँच-जेसी रचना प्राप्त 
करने की धारणा रहती है, जिसके कारण ठकराने पर पात्र सरलता से टूट जाते है। 

गरम करने पर और्थोक्लेज धीरे-धीरे गलता है और अन्त मे श्यान द्रव में परिवर्तित 
हो जाता है। यह व्यान द्रव दूसरे पदार्थों को जोडकर रखता है और धीरे-धीरे उन्हें 
अपने मे घुला लछेता है। यह पता लगाया जा चुका है कि १४००" से १६००* से० के 
बीच गला हुआ फंल्सपार अपने भार का रूगभग ७० प्रतिशत स्फटिक या १० प्रतिशत 
मिट्टी अपने में घुलाकर भी स्वच्छ कॉच' बनाता है। यदि अधिक मिट्टी उपस्थित 
हो, तो गलित द्रव से सुई आकार के मूलाइट केलास बन जाते है। 


पोरसिलेन मिश्रणपिण्ड मे स्फटिक की अपेक्षा चकमकी निश्चित रूप से अधिक 
लाभदायक है। चकमकी एक बार के निस्तापन से ही श्वेत, कम घनत्व (आ० घ० 
२ २४) वाले रूप में बदल जाता है। इस रूप मे चकमकी सरलता से महीन चर्ण हो 
जाता है। स्फटिक में कई बार के निरन्तर निस्तापन से अपेक्षाकृत बहुत ही कम 
परिवरतन होता है और तब भी यह पीसने मे काफी कठोर होता है 


सिलीका के ये सभी रूपान्तर उत्क्रणीय (र२०ए००४०।८) है। अत पकी 
हुई पोरसिलेन को धीरे-धीरे ठण्डा करने पर, वह सिलीका, जो गलित फेल्सपार 
में नही घुली है, पुत. स्फटिक केलास बनायेगी। सिलीका का कम घनत्ववाला रूप 
अधिक घनत्ववाले रूप की अपेक्षा फेल्सपार यकक्‍्त काँच मे अधिक शी घ्रता से घलता है। 
अतः इसमे निस्तापित स्फटिक की अपेक्षा चकमकी अधिक शीक्रता से घल जायगा। 
पके हुए पोरसिलेन पात्रो में मुक्त स्फटिक कणों की उपस्थिति होने पर पात्र के दुबारा 
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गरम करने पर चटककर टूट जाने की सम्भावना रहती है, कारण गरम करने पर 
स्फटिक कणो का रूप बदलते से स्फटिक का आयतन बढ जाता है । 


पोरसिलेत की कुछ वस्तुओ, जसे चिनगारी प्लग ($727£7प९) प्रयोग- 
शाला तथा भोजन पकाने की वस्तुएँ, तापीय युग्म (7०८४00०८079/०) रक्षक नल, 
विद्युतरोधक आदि में मुक्त स्फटिक की उपस्थिति विशेष रूप से आपत्तिजनक है, 


कारण इन वस्तुओ को प्राय गरम होना पडता है। 
इस विषय में विशेष लाभदायक पदार्थ गलित स्फटिक से प्राप्त चर्ण होता है, 


कारण यह पोरसिलेन काँच में अधिक शीघ्रता से घुल जाता है। इस प्रकार गलित 
स्फटिक से प्राप्त चूर्ण रहने से पोरसिलेन पकाने का तापक्रम चकमकी युक्त पोरसिलेन 
से भी कम हो जाता है। 


मिट्टी, फेल्सपार तथा स्फटिक सिश्रण को उचित तापक्रम पर पकाकर पोरसिलेन 
बनाने के प्रयोगो में देखा गया है कि फेल्सपार युक्त व्यापारिक पोरसिलेत का सगठन 


समानान्तर चतुर्भूज 2 ६4/ 220 
0 7 के बीच में होता है, 4003 
जूसा कि चित्र २४ में दिखाया 
गया है। 

पोरसिलेने पकाने मे सबसे 


बडी समस्या यह है कि 
कॉचीय भाग में मूलाइट के 
स्पष्ट केलास जितने अधिक 
सम्भव हो उतने विकसित 
होने चाहिए। क्लाईन 
(6८०)के अनुसार १३४० 
से० पर केओलिन मूलाइट 
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केलासो में बदल जाती है, .स्फटिक फ़ेन्सदार > 
स्फटिक कणो पर तरलर न्‍ 

परन्तु ह 

के है चित्र २४. व्यापारिक पोरति लेन का संगठन 

फेल्सपार की क्रिया बहुत कम 


होती है। १४६०“ से ० पर तरल फेल्सपार की स्फटिक पर क्रिया काफी तीज हो जाती 
है और केओलिन १० प्रतिशत तक घुल जाती है। मिट्टी की मात्रा अधिक होने पर 
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सुई आकार के मूलाइट केलास अच्छी तरह विकसित होते है। १३८०* से० और 
१४००" से० के बीच स्फटिक का अधिक भाग घुल जाता है और मिट्टी का अधिकतम 
भाग मूलाइट केलासो मे बदल जाता है। अत एसा पता चलता है कि पोरसिलेन के 
साधारण मिश्रणपिण्ड से सर्वोत्तम पात्र १४६०” से० पर पकाकर ही बनाये जा सकते 
है, परन्तु साधारण पोरसिलेन के पकाने के लिए १४००० से० का तापक्रम काफी है। 
अधिक मिट्टी तथा कम फंल्सपारवाले पोरसिलेन मिश्रणपिण्ड के पात्रो को पकाने 
के लिए उच्च तापक्रम की आवश्यकता होती है, जब कि अधिक फेल्सपार तथा कम 
मिट्टीवालेपोरसिलेन मिश्रणपिण्ड से बने पात्र कम तापक्रम पर ही पकाये जा सकते हें। 


अच्छी तरह पकाये गये कठोर पोरसिलेन पात्र में ३० प्रतिशत या अधिक 
मूलाइट सहित, सिलीका-युक्त पोटाश एल्यूमिना कॉँच होना चाहिए। यह मूलाइट 
सुविकसित सुई आकार के केलासो के रूप में और अकेलासीय मूलाइट के रूप में 
होता है। पोरसिलेन वस्तुओं में, विशेष कर उन वस्तुओं में, जिन्हें बार-बार गरम 
होना पडता है, स्फटिक के कुछ कण बच जायें तो कोई बात नही, पर अधिक मात्रा में 
रहना आपत्तिजनक है। चिनगारी प्लग में ४० प्रतिशत मुलाइट होता है और मुक्त 
स्फटिक बिलकुल नहीं होना चाहिए। विशेष प्रकार की रासायनिक पोरसिलेन मे 
लगभग ४० प्रतिशत मूलाइट रहना चाहिए तथा उच्च तनाव विद्युत-रोधक में लगभग 
३५ प्रतिशत मूलाइट होना चाहिए। 


फेल्सपार युक्त पोरसिलेन के कुछ विशेष सगठन नीचे दिये हे। 


(१) 


(२) 


(३) 


(४) 


(५) 





3); 


सिलीका ७०५ ७८८ ६६६ ५९४ ५७५८० ६८२७ 
एल्यूमिना २०७ १७८ २८० ३२६ २४५ २६६३ 
लौह आक्साइड ०८ ०६ ०७ ०८ %&... ०८९ 
चूना ०५. ०२ ०३ ०३ ४५ ०६९ 
मंगनीशिया ०१ ४» ०६ >८ >< ०८६ 
पोटाश आक्साइड ६० २२ रे ४ ५५ ३'"० २३१ 
९८६ ९९६ ९९६ ९८६ १००० ९९६५ 

(१) चीनी पोरसिलेन (२) जापानी पोरसिलेन (३) बलिन की कठोर 
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पोरसिलेत (४) ' माइसेन की कठोर पोरसिलेन (५) सेवरेस की कठोर पोरसिलेन 
(६) बलिन की रासायनिक पोरसिलेत । 


दूसरे प्रकार की पोरसिलेन जिसे प्राय मृदू पोरसिलेन कहा जाता है, कॉच और 
मृत्सामग्री के बीच का पदार्थ है। इसके कॉचीय पदार्थ में छितरे हुए बहुत से अघुलन- 
शील पदार्थ होते है, जो प्रकाश का विसरण (॥)7प्रिशु07 ) करने के कारण पात्र 
को दूधियापन या इ्वेतता प्रदान करते है। यूरोपीय देशो मे श्रेष्ठ चीनी पोरसिलेन 
का रहस्य खोजने के लिए विभिन्न देशो के कुम्हारों ने अपने सगठन से काँच के साथ 
विभिन्न खनिज प्रयोग किये थे। इन विभिन्न खनिजो के कारण विभिन्न प्रकार की 
मुदु पोरसिलेन बनी थी। विभिन्न देशो में विभिन्न समयो पर आविष्कृत मृदु पो रसि- 
लेनो को निम्नलिखित वर्गों में बाँठा जा सकता है--- 


(१) कॉचीय पोरसिलेत--इस प्रकार की पोरसिलेन १६वीं शताब्दी में अधिक 
चूना सहित काँचित के साथ मिट्टी की थोडी सी मात्रा मिलाकर बनायी गयी थी। 
मिश्रण-पिण्ड मे छच्वीलापन बहुत ही कम था और पात्र ढालने मे कठिनाई होती थी । 
जब पात्र पकाने में चूने के द्रावक प्रभाव का पता रूग गया तो उपयु क्त सिश्रण-पिण्ड से 
चूने का प्रतिशत काफी घटाकर उसके स्थान पर एल्यूमिना या चीनी मिट्टी डालते से 
सेवरेस की विकसित मृदु पोरसिलेन उत्पन्न हुई। इस विकसित पोरसिलेत के पकाने 
का तायक्रम पूव॑वर्णित पोरसिलेनो की अपेक्षा अधिक है, परन्तु इससे बने पात्र प्रत्येक 
बात में और पोरसिलेनो से बने पात्रो से श्रेष्ठ होते है । 


काँचीय मृदु पोरसिलेन के ऋमश विकास के कुछ विश्लेषण नीचे दिये जाते हैं-- 
(१) (२) (३) (४) 
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एल्यूमिना और लौह २७ ५० ४ ३० २४५ 
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१ साधारण चहर कॉच का सगठन। 
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२ फ्रास की प्रारम्भिक पोरसिलेन। 
३, सन्‌ १७६० ई० की लागठान पोरसिलेन। 
४ सेवरेस मुद पोरसिलेन। 


(२) स्टीटाइट या साबुनपत्थर पोरसिलेन--इंग्लेण्ड के कुछ भागो मे, विशेष कर 
ब्रिस्टल (87780]) , स्वान्जी (59०॥5८), कौगले ((००ए९7॥०ए) तथा वोरसेस्टर 
( (४०7८८४:८८: ) आदि मे, पूरी चीती मिट्टी या उसके किसी अश के स्थान पर साबुन- 
पत्थर डालते थे। साबुन-पत्थर की विभिन्न मात्राओ सहित कुछ विशेष साबुनपत्थर 
पोरसिलेनो के विश्लेषण नीचे दिये जाते है। साधारण पात्रो मे आजकल साबुनपत्थर 
नही प्रयोग किया जाता तथा कुछ भिन्न प्रकार की पोरसिलेनो के निर्माण में कुछ 
विशेष गूण उत्पन्न करने के छिए ही इसका प्रयोग सीमित हो गया है। 


(क) (ख) (ग) 
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(क) सन्‌ १७५० की ब्रिस्टल पोरसिलेन जिसमे ४० प्रतिशत साबुनपत्थर 
है। लेड आक्साइड की उपस्थिति इस बात को सूचित करती है कि 
उस समय सीसा कॉँच द्रावक के रूप में प्रयोग किया जाता था। 

(ख) १७८० ई० की कौगले की पोरसिलेन जिसमे रूगभग २२ प्रतिशत 
साबुनपत्थर है। 

(ग) १९१७ ई० की स्वाजी चाइना, इसमे लगभग १३ प्रतिशत साबुनपत्थर है। 


इन सब प्राचीन पोरसिलेनों में साबुनपत्थर का प्रयोग चीनी मिट्टी के स्थान पर 


सवेत रूचीले पदाथे को डालने के लिए किया जाता था, कारण चीनी मिट्टी उस समय 
कम मिलती थी। 
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(३) अस्थि पोरसिलेन या बोन चाइना--मद़ पोरसिलेनो में आर्थाः 
ओद्योगिक महत्व की केवल एक अस्थि पोरसिलेन ही है। इस प्रकार की पोरसिलेन 
केवल इंपलेण्ड मे बनती थी। चाइना शब्द का प्रयोग सभी अल्पपारदर्शक मढ़ पोरसि- 
लेनो के लिए किया जाता था। इसी अस्थि पोरसिलेन को बोन चाइना कहा जाता 
है। अस्थि पोरसिल्षेत पात्र बनाने मे कई सुविधाएं हैं, जैसे मिश्रणपिण्ड का अधिक 
लचीलापन, पकाने का न्यून तापक्रम, सजावट के लिए अधिक प्रकार के रगो का प्रयोग । 
आजकल औसत अस्थि पोरसिलेन मे प्राय २८ से ३० प्रतिशत तक ठीक प्रकार से 
निस्तापित अस्थिराख रहती है, परन्तु प्राचीन समय में इस अस्थिराख की मात्रा 
अधिक रहती थी। अस्थि पोरसिकेन के कुछ पुराने सगठन नीचे दिये जाते है-- 


(अ) 


(आ) 


(इ) 
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(अ) लगभग १७६० ई० में वों शहर में बनी पोरसिलेन । इसमें लगभग 
४८ प्रतिशत अस्थि राख होती थी। 

(आ) डरबी की रगभग सन्‌ १७९० ई० की अस्थि-पोरसिलेन। इसमे लगभग 
३८ प्रतिशत अस्थिराख होती थी। 

(इ) स्वाजी की रूगभग १८२० ई० की अस्थि-पोरसिलेन । इसमे रूगभग 
२५ प्रतिशत अस्थिराख रहती थी । 


(४) पेरियन पोरसिलेन या चिकन-प्रलेपोोत पोरसिलेन--यह चिकन-प्रलेप- 
रहित एक विशेष प्रकार की मृदू पोरसिलेन है, जो छोटी-छोटी मृत्तियाँ तथा आकृतियाँ 
बनाने के काम आती है। मिश्रणपिण्ड प्राय मिट्टी और फेल्सपार से बनाया जाता है 
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तथा इसकी वस्तु में पकाने के पश्चात्‌ हलकी चमक आ जाती है, जो इटली देश के 
सुप्रसिद्ध परोस (2४705) पत्थर की मृदु चमक के समान होती है । अत कभी- 
कभी एसे पात्रों को पेरियन पात्र भी कहा जाता है। मेलाकाइट (!(५]७८॥:६८), 
लेज्राइट ([.92प77/2) आदि कुछ खनिजो की नकल करने के लिए कभी-कभी इस 
प्रकार के पोरसिलेन मिश्रण-पिण्डो को रगीन भी कर दिया जाता है। इन मिश्रण- 
पिण्डो में स्फटिक की अनुपस्थिति का संगर ने इसी कारण समर्थन किया है कि 
स्फटिक रहने पर पात्रों के तल पर अनावश्यक चमक आ जाती है। 


(५) कृत्रिम दन्‍त पोरसिलेन--मानवीय कृत्रिम दाँत बहुत प्रकार के मिश्रण- 
पिण्डो से बनाये जाते हूँ। इनमें कुछ का गलनाक काफी उच्च होता है तथा कुछ 
का गलनाक न्यून होता है। इस प्रकार की पोरसिलेनो के विशेष गुण अधिक दबाव 
शक्ति का होना तथा भुरभ्रेपन का पूर्ण अभाव है। दॉतो को सरलता से घिसना 
भी नहीं चाहिए। यह पोरसिलेन चिकन-प्रढेपित नही की जाती, परन्तु इसका 
सगठन एस! रखा जाता है कि पकाने पर पूरा दाँत कॉचीय हो जाय तथा बाहरी 
तल भी चिकना और चमकदार दीखने रूग। कृत्रिम दन्‍्त पोरसिलेन के कुछ सगठन 
नीचे दिये जाते हं-- 








चीनी मिट्टी ४ ८ ३० 
बॉल-मिट्टी >< २ ८ 
फेल्सपार ८१ >८ >< 
निस्तापित स्फटिक १५ >< >< 
कानिश पत्थर >< ८२ ३१ 
खडिया ६ ५ १९ 
अस्थिराख >< ३ १२ 

योग १०० १०० १०० 











बहुत से रजक आक्साइडो, विशेष कर रूटाइल (770, ) का प्रयोग दॉतो के 
प्राकृतिक रगो को उत्पन्न करने के लिए होता है। मिश्रण-चुर्ण पानी या थोडे पेराफिन 
तेल के साथ मिलाया जाता है और दाँत दबाव विधि द्वारा बना लिये जाते हैं । इसके 
पदचात्‌ बने हुए दाँत कॉसे के साँचो सहित रक्‍्त-उष्णता पर पकाये जाते है, जिसके 
पदचात्‌ वे साफ किये जाते हे तथा उनके दोष दूर कर दिये जाते है । साफ किये हुए 
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दाँत सिलीका से बनी खुली तश्तरियो में रखकर विद्युत्‌-भद्ठियों में पुन गरम किये जाते 
है। दूसरी बार गरम करने की क्रिया शीघ्रता से होती है, जिससे कॉचीय होते समय 
दाँतो की आकृति नष्ट न हो जाय। गरम करने का तापक्रम मिश्रण के सगठनानुसार 
नियन्त्रित किया जाता है। दूसरी बार गरम करने के परचात्‌ दाँतो को दूसरी भटठी में 
मृदू (0776220) किया जाता है। अच्छी प्रकार से बने हुए दाँत को पूर्णरुपेण 
कॉचीय हो जाना चाहिए तथा मृक्‍त सिलीका कण या हवा के बुलबुले दाँत के 
अन्दर न रह। 


पोरसिलन सिश्वण-पिण्डो का बनाना--केओलिन को छोडकर सभी कच्चे मारू 
चकमक पत्थरो से भरे सिलिण्डरों में महीन पीस लिये जाते है। पीसने में लगभग 
४० घटे का समय लगता है। इसके बाद पिसे हुए पदार्थ साधारण चलनियो से छनते 
हुए मिश्रणकुण्डो में गिराये जाते है। इन मिश्रणकुण्डो में शक्तिशाली मिश्रक लगे 
रहते हे। यह मिश्रणकुण्ड प्राय फर्श तल के नीचे रहते हे । इन पीसे हुए दूसरे 
खनिजो में यहाँ केओलिन की आवद्यक मात्रा डाली जाती है और सभी पदार्थ कुछ 
घटो तक अच्छी तरह मिलाये जाते है । इसके पदचात्‌ मिट्टीन्धोला एक विद्युतृ-चुम्बक 
से होता हुआ दूसरे कुण्ड में भेजा जाता है। यहाँ से इसे पानी दूर करने के लिए 
जल-निष्कासन यन्त्रो में भेज देते हें। 


जल-निष्कासन यन्त्र से निकली हुई मिट्टी मुलायम लोदा के रूप में होती है । 
कुछ कारखानो में इस मिट्टी को गूँधने के यन्त्र में भेजने से पूर्व अँध रे स्थान में रखकर 
मिश्रण पर अम्ल क्रिया होने दी जाती है। ऐसा करने से मिश्रणपिण्ड का रूचीलापन 
बढता है। चित्र १२ में मिट्टी गूँधने का एक यन्त्र दिखाया गया है। गूँधने की क्रिया 
में लगभग ४५ मिनट छगते है। गूँधने के पश्चात्‌ मिश्रणपिण्ड काफी लचीला तथा 
कार्योपयोगी हो जाता है। 


इस पुस्तक के आकार का ध्यान रखते हुए सभी पोरसिलेन वस्तुओ के निर्माण 
का वर्णन करना असम्भव होगा, परन्तु एक वस्तु, जसे विद्युत्‌-रोधक के निर्माण का 
वर्णन यहाँ किया जाता है। 

गूँधने के पश्चात्‌ मिश्रणपिण्ड एक दूसरे यन्त्र मे जाता है। इस यन्त्र से 
निकलने पर मिश्रणपिण्ड दवे हुए ठोस रूप मे बाहर निकलता है, जिसे तार 
द्वारा आवश्यकतानुसार उचित आकार के टुकडो में काठ लिया जाता है। यदि यह 
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यन्त्र ठीक प्रकार से न बना हुआ हो या ठीक प्रकार से नियन्त्रित न किया गया हो, 
तो इस समय इसमें लेमीनेशन या परत दोष आ सकता है, जो आगे चलकर पकाने 
के परचात्‌ ही प्रकट होगा। 

इसके पश्चात्‌ मिश्रणपिण्ड का प्रत्येक कटा हुआ टुकडा साँचे मे रखकर ऊपर 
से कपडा रख देते हें और लकडी के प्लजर वाले हस्तचालित दबाव यन्त्र से पिण्ड को 
दबाया जाता है। अब जाली यन्त्र से विद्युतरोधक की आकृति दी जाती है। इस 
अवस्था में जितना कम पानी प्रयोग किया जायगा, सुखाते समय उतनी ही सुविधा 
रहेगी। पात्र बताने मे अधिक पानी का प्रयोग सुखाते समय ऐसे पात्रों पर पडी 
चटको का मृख्य कारण होता है। 

अब पात्र साँचे में ही सुखाये जाते और लगभग एक घण्टा बाद साँचे से निकारू 
कर लकडी के तख्तो पर रखकर उस समय तक सुखाये जाते हू, जब तक कि पात्र 
काफी कठोर न हो जायें। 

अब रोधक के अन्दर का चक्र मिश्रण-बोले की सहायता से हाथ द्वारा जोड 
दिया जाता है। इसके बाद खराद यन्त्र पर उचित आक्ृति दे दी जाती है और 
तब स्पज द्वारा साफ कर दिया जाता है। जमंनी में दो कारीगर एक बालक या 
स्‍त्री की सहायता से ६इच ऊँचे लगभग ३,००० विद्युतू-रोधक प्रति सप्ताह बना 
लेते है। भारतवर्ष तथा इंग्लेण्ड मे अन्दर का चक्र बाहरी भाग के साथ ही जॉली 
यन्त्र से ही बना लिया जाता है। 

जब रोधक सूखकर कुछ कडा हो जाता है, तो जिग्गर यन्त्र पर उसमे चूडियाँ 
काटी जाती है। चूडी काटनेवाले बोरर पर तेल लगाकर धीरे-धीरे छिद्र मे दबाया 
जाता है। तत्पश्चात्‌ जिग्गर को रोककर उलदी दिशा में घुमाते हैँ और बोरर को 
धीरे-धीरे बाहर निकाल लिया जाता है। बडे पात्रों पर चूडियाँ हस्तचालित यन्त्र 
द्वारा काटी जाती ह। 

बडे आकार के विद्युत रोधक जिनमें कई कटोरे रहते है, अलग-अलग कई भागों 
में बनाये जाते है, जिन्हे बाद में मुलायम अवस्था में ही मिश्रण-घोला द्वारा जोड दिया 
जाता है। 

विशेष कर बिजली की छोटी वस्तुओ को बनाने के लिए अद्धं लचीला सिश्रण- 
पिण्ड बनाया जाता है। इसे बनाने के लिए जल-निष्कासन यन्त्र से प्राप्त सिश्वण- 
पिण्ड के लोदो को गरम कमरो में सुखाकर एक चूर्णक यन्त्र मे चूर्ण कर लिया जाता 
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है। सुखाते समय टूट गये पात्रो का भी चूर्ण यन्त्र में डालकर उपयोग किया जा सकता 
है। चूर्ण को तेल तथा पानी की इतनी मात्रा के साथ एक मिश्रण-यन्त्र में मिलाया 
जाता है कि हाथ में लेकर दबाने से चूर्ण एक पिण्ड तो बन जाय, पर हाथ न भिगोय । 


लगभग ३०० पौण्ड शुष्क चूर्ण को ४३ लिटर तेल के साथ मिलाया जाता है । 


इसमे प्रयक्‍त होनेवाला तेल, 
पतला तेल (मिट्टी का तेल ) 
०४ भाग तथा गाढा तेल 
(तीसी का तेल या रेडी का 
तेल) # से १ भाग तक 
मिलाकर बनाया जाता है। 


प्रयोग किये जानेवाले 
पानी की मात्रा शुष्क चर्ण की 
प्रकृति पर निर्भर करती है। 
तेल पानी के साथ बना 
हुआ पिण्ड अपकेन्द्र चर्णक 
( एाप्रपिप्र्श ॥0॥॥0- 
६८४९7०४८07 ) मे भेजा जाता 
है, जिससे यदि तेल पानी के 
साथ मिलाते समय कोई भाग 
अच्छी तरह न मिलकर पिण्ड 
बन गया हो, तो वह पिण्ड 
टूटकर साथ में ही छन जाय । 
अब मिश्रण उपयोग के लिए 
तेयार है। 

अब पिण्ड को आवश्यक 
आकार के ठप्पे लगे हुए 
स्तम्भ प्रेस द्वारा आह्ृति 
दी जाती है। 


द् 





कमर ज की आप... 35 कीफे: चपम एम 
के 


चित्र २५. पोरसिलेन के लिए स्तस्भ-प्रस 


जल-निष्कासक से प्राप्त मिश्रणपिण्ड से ढकछाई घोल एक अलूग मिश्रणकुण्ड 
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में बनाया जाता है। मिश्रणकुण्ड मे मिश्रण-पिण्ड के अछावा उचित अनुपात में पानी 
तथा विद्युद्विश्लिष्य डालकर सब को इतना मिलाया जाता है कि तरलू घोला समाग 
हो जाय और घनत्व ३५ औस प्रति पाइण्ट हो जाय। ढलाई कार्य को भेजने से पूर्व 
घोला एक दूसरे कुण्ड में भेजा जाता है, जिसमे बिलोडक लगा रहता है। बिलोडने से 
घोला-अवयव जमकर बंठने नही पाते । 


गोल वस्तुओ को ढालने के लिए साँचे एक घूमती हुई मेज पर लगे रहते है। 4ह 
मेज साँचे में घोछा डालते समय कुछ धीमी गति से घुमायी जाती है। यदि अधिक 
सूखे साँचे प्रयोग किये गये, तो ऐसे साँचो से ढले प्रथम या द्वितीय पात्र साँचे में ही चटक 
जाते है, परन्तु इसके बाद साँचा नम हो जाता है और पात्र ठीक निकलते है । जब साँचे 
अधिक नम हो, तो ढले पात्र उनमे से सरलतापूर्वक नही निकल पाते, और साँचे पुत 
सुखाने को भेजे जाते हे । यदि साँचे में कुछ टढ-मेढे भाग हो तथा साँचे से पात्र निकालने 
में कुछ कठिनाई मालम होती हो, तो महीन कपडे की थेली द्वारा छाइकोपोडियम 
(7.7८०07०4प्7० ) चूर्ण, घोल डालने से पूर्व साँचे मे छिडक देने से पात्र सरलता से 
निकल सकते है । 


ढले पात्रो में छिद्र करने के लिए प्राय पीतल की खोखली नलिकाएँ काम में लायी 
जाती हे। ढली वस्तुओ को साँचे से निकालकर प्लास्टर के बने तख्ते पर रखकर छकडी 
के ताखो मे सुखाया जाता है। जिन कारीगरो ने पात्रों को बनाया था वही उन्हें साफ 
तथा चिकना भी करते है । 


कम घने पिण्डो, जैसे पोरसिलेन के सुखाने मे कोई परेशानी नहीं पडती। वे 
प्राय ढलाई-घरो में ही सुखाय जाते हे । ठण्ड देशो में यह ढलाई-घर कृत्रिम ढ ग से गरम 
रखे जाते है, परन्तु गरम देशों में इसकी उतनी आवश्यकता नही है। मध्य जम॑नी में 
इन ढलाई-घरो का तापतक्रम जाडो मे २०” से २५" से० तक तथा गरमियो में २५* से 
३०'स० तक रखा जाता है। ऋतु के अनुसार खोखले बतेन को सुखाने में ४-७ घण्टे 
तक लगते हे, जब कि उच्च तनाव विद्युत-रोधक जेसी बडी और ठोस वस्तुओ को 
सूखने मे १०-१५ घण्ट तक लगते है। सूखने की अन्तिम अवस्था का निर्धारण ठण्ड 
के अनुभव से किया जाता है। इसके लिए पात्र को शरीर के तापसुग्राही भागो--- 
जैसे गाल-से छुआते है । पूर्णरूपेण सूखे पात्र में काफी सीमा तक इ्वेतता आ जाती है 
तथा छूने से बिलकुल ठण्डा नही लगता । 
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पोरसिलेन सिश्रण-पिण्ड का संगठन--प्राचीन पोरसिलेन मिश्रण-पिण्ड चार 
विभिन्न वर्गो में बाद जा सकते हैं-- 


(१) वे मिश्रण-पिण्ड जिनमें मिट्टी अधिक तथा स्फटिक और फेल्सपार कम हो । 
साथ ही जिनमे द्वावकों के काय को पूरा करते के लिए काफी मात्रा में केछशियम 


कार्बोनेंट डाला जाता है। नीचे इस प्रकार की सेवरेस पोरसिलेन के एक मिश्रण-पिण्ड 
का सगठन दिया जाता है। 


सेवरेस मिश्रण-पिण्ड 


मृत्सार ६९३७ 
स्फटिक १२०५ 
फेल्सपार १५११ 
केलशियम कार्वोनिट ६ ४७ 


(२) दूसरे प्रकार के मिश्रण-पिण्डो में फेल्सपार अधिक रहता है तथा जिनमे 
केलशियम कार्बोनेट की थोडी-सी मात्रा से द्रावको का प्रभाव बढ जाता है। नीचे इस 
प्रकार की पोरसिलेनो के कुछ स गठन विये जाते हे। 


लीमोजेज़ (फ्रास) का काल्सबाद (चेकोस्लोवाकिया ) 








मिश्रण-पिण्ड का मिश्रण-पिण्ड 
मृत्सार ४९१० ५१५१ ९७ 
स्फटिक १९५ २४ ५० 
फेल्सपार ३८० २१ ९३ 
कलशियम काब)निट १५ १६० 
योग. १०० १०० 





(३) तीसरे प्रकार की पोरसिलेन में मृत्सार कम, परल्तु फेल्सपार कुछ अधिक 
रहता है। जापान तथा कोपेनहेगन में प्रयोग किये गये इस प्रकार के पोरसिलेन मिश्रण- 
पिण्डो के कुछ सगठन नीचे दिये जाते है । 


जापानी मिश्रण-पिण्ड कोपेन हैगन मिश्रण-पिण्ड 
मृत्सार ३१ ४७ 
स्फटिक ४९ २० 
फेल्सपार २८ झ३े 


श्र 
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(४) चौथी प्रकार की प्राचीन पोरसिलेन वे हु, जिनमे मिट्टी अधिक दथा स्फटिक 
और फेल्सपार की मात्रा साधारण हो। इस प्रकार के पोरसिल्ेन मिश्रण-पिण्डो के कुछ 
सगठन नीचे दिये जा रहे है । 


बलिन का बेलजियम का 

सिश्रण-पिण्ड मिश्रण-पिण्ड 
मृत्सार ५३ ५७ ९ 
स्फटिक २० २६ ० 
फेल्सपार २७ १६ १ 


आजकल विशेष उपयोगो के अनुसार कठोर पोरसिलेन बनायी जाती है। ये 
इस प्रकार ह--- 


( अ ) भोजन-पात्रो के लिए। 

(आ) विद्युत-रोधकों के लिए। 

(इ ) प्रयोगशाला के कार्यो के लिए। 

( ई ) उत्तापमापी, चिनगारी प्लग के निर्माण मे प्रयोग होनेवाले नलो के लिए। 

कठोर पोरसिलेन के भोजनपात्रों को होटल चाइना' के नाम से भी पुकारा जाता है। 
इस प्रकार के पात्रो की विशेषताएं हुँ--पतले भागो मे अल्प पारदशकता, रन्ध्रहीनता 
तथा मृदु पोरसिलेन की अपेक्षा असाधारण मजबूती। यह पात्र प्रयोग करते समय 


चटकते या टूटते कम है । इन पात्रों मे ये विशेषताएँ पात्र सगठन तथा पकाने के नियन्त्रण 


से आती है। होटल चाइना के मिश्रण-पिण्डो का सगठन प्राय इन सीमाओ के बीच 
रहता है-- 


चीनी मिट्टी २५----४८ 
बॉल-मिट्टी ००-१० 
चकमकी या स्फटिक २०--३५ 
फेल्सपार २७--+४४ 
खडिया ०9--२ 
डोलोमाइट दर 
मेगनीशिया दे 


हि. 
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बॉल-मिट्टी लचीछापन बढाने के लिए प्रयोग की जाती है। जहाँ बॉल-मिट्टी न 
मिलती हो, वहाँ कम लौहवाली लचीली अग्वि-मिट्टी का प्रयोग बॉल-मिट्टी के स्थान 
पर किया जा सकता है। 


खडिया, डोलोमाइट और मेगनीशिया तापक्रम के थोड़े से परास में ही, बहुत ही 
शक्तिशाली द्रावक हं। अत पोरसिलेन प्रगठन में इनकी मात्रा कम रहनी चाहिए । 
इन द्वावको के अधिक रहने पर पकाते समय पात्र में विकृति आ जाती है, जिससे पात्र में 
ऐठने या आकृति बदल देने की धारण, रहती है। पात्र पकाने मे पूर्णता प्राप्त करने का 
तापक्रम सगठन पर निर्भर करता है, परन्तु प्राय १३००" से १४००" सें० के बीच 
रहता है। पूरी शक्ति प्राप्त करने के लिए पात्र को पृर्णहपेण कॉचरीय किया जाता है। 
पकाने का समय ४२ से ६५ घण्टे तक है। कॉचीय हुए पात्रो को धीरे-धीरे ठण्डा करना 
चाहिए, अन्यथा ठण्डा करते समय पात्रों के चटक जाने की सम्भावना रहेगी । 

इन पात्रों पर सरन्ध्र अवस्था में चिकन-प्रलेपन से पूर्व ही सजावट की जाती है। 
सजावट चिकन प्रलेप के नीचे रहती है, जिससे वह स्थायी रहे। एक या अधिक रगो 
में सजावट के लिए प्राय छपाई विधि का प्रयोग होता है। 

भोजन-पात्रो पर प्राय पारदशंक चिकन-प्रढेप लूगाया जाता है, जिससे पात्र का 
तल व सजावट अच्छी तरह दीखते रहे। प्राय प्रढेपो का सगठन ऐसा रखा जाता है 
कि वे लगभग १२००“ से० पर गले। प्रढेप पकाने का समय भी कम ही रहता है 
(३०-४५ घण्टे) । 

भोजव-पात्रो के लिए पो रसिलेत मिश्रग-पिण्डो के कुछ सगठन सूत्र नीचे दिये 
जाते हं--- 


(१) (२) (३) (४) (५) 








चीनी मिट्टी ड४ट ० डेंटरे डैेबेणए ४०५ ४०५ 
फेल्सपार ३७५ डेट५प ४०० रे६द५७ २३५ 
स्फटिक १३२५ १७ १३० २३० रे०५ 
मेगनेसाइट ०५ >< >< >८ ०३ 
जिक आवसाइड ०५ >< >< ्र ०२ 
प्रलेप हीन टूटे बतंनो का चूर्ण. »< १५ ३५ »#&| >% 
योग १०० ० १०० ० १०० ० २१०० ० १०००७ 


सा चाूथयायातर _सलजपनल तक नम»क»ज७»म७ कब १७:०३. 


उपर्युक्त मिश्रण-पिण्ड १३८०“-१४१०* से० के बीच पूर्णरूपेण पकते हे । 
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उपर्युक्त मिश्रणो में प्रयोग किये गये फेल्सपार का सगठन इस प्रकार है--- 


सिलीका ७३ ४२३ 
एल्यूमिना १५३९ 
फेरिक आक्साइड ००२ 
क्षार १० ६० 
चना ० १४ 
हानि ०२० 


मिश्रण ५ का प्रयोग गूडियो के सिर आदि बनाने में किया जाता है। 


उपर्यक्त मिश्रण-पिण्डो के लिए उपयोगी प्र लेप निम्नलिखित अवयवो से बनाया 
जा सकता है-- 





निस्तापित स्फटिक ३७ 
चूना स्पार १२ 
फेल्सपार दर 
केओलिन ््‌ 
प्रल़ेपित पात्र चूर्ण ३९ 

योग १५०० 


विद्युत-रोध क---आधुनिक विद्युत-रोधक बहुत से कार्यो के लिए प्रयुक्त किये जाते 
हे। उच्च वोल्टता तथा न्यून आवृत्तिवाली विद्युत्‌-धारा के लिए उपयोगी विद्युत-रोधक 
न्यून वोल्टता तथा उच्च आवृत्तिवाली विद्युतधारा के लिए उपयोगी नही होगे। फेल्स- 
पार युक्त पोरसिलेन, उच्च वोल्टता तथा न्यून आवृत्तिवाली विद्युत-धाराओ के लिए 
बहुत उपयोगी है, परन्तु रेडियो सचरण आदि में प्रयोग होनेवाली उच्च आवृत्ति 
विद्युतू-धाराओ से नष्ट हो जाती है। 


विद्युत्‌-रोधको के आधुनिक नामकरण उन केलासो पर आधारित होते है जो मिश्रण- 
पिण्ड में पकाते समय बनते हे तथा जिनका विशेष प्रभाव होता है। इन खनिज केलासों 
के विद्युत सम्बन्धी गुण अलग-अलग होते है और इन्ही के आधार पर इनका उपयोग 
होता है । 

फेल्सपारयुक्त कठोर पोरसिलेन के विद्युतरोधक को आज कल मूलाइट मिश्नण- 
पिण्ड कहा जाता है, कारण इस प्रकार के रोधको में मूलाइट केलास अधिक रहते है । 
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विद्युत्‌ सम्बन्धी गुणो के अलावा कठोर पोरसिलेन रोवक काफी सुदृढ तथा पूर्णरूपेण 
रन्ध्रहीन होते है और इनके प्रढेपित तल के काफी चिकना होने के कारण सफाई 
करने में सरलता रहती है। वातावरण की हानिकारक अवस्थाओ से भी प्रलेप अप्रभा- 
वित रहता है। एक अच्छे पोरसिलेन विद्युत-रोधक तथा ढलवाँ लोहे के यान्त्रिक 
गूण निम्न प्रकार हे-- 


तनन क्षमता सपीडन क्षमता 


पौड/वर्गइच पौड/वर्गइच 
कठोर पोरसिलेन 9,००० ८०,००० 
ढलवाँ लोहा २०,००० १००,००० 


विभिन्न पोरसिलेनो के भौतिक नियताडू; इस प्रकार हे -- 
१ आपेक्षिक घनत्व--- 


शाही बलिन पोरसिलेन २२९ 

माइसेन ह २४९ 

सेवरेस ही २२४ 

२ लम्बप्रसार गूणक ० ०००००३ से ० ०००००४ तक 
२ ताप चालकता ०००२ 


४ विद्युतृ-चालकता-- 


्पेर्‌ 


१६०" से ० पर ० ५८३८ १० 
“१६ 
६०० सं० प्र ०६२२८ १० 
न्-पेर्‌ 
१००० से० पर १००%८१० 
५ पार विद्युत्‌ नियताडू (70766८६70 ८075४:४7६)--- 
कठोर पोरसिलेन ५७३ 
कडे मिट्टी-पात्र ५१७ 
स्टीटाइट ५ ४० 


गरोल्ड (8. 5८००) ने पता लगाया कि कठोर पोरसिलेन के याल्त्रिक 
गुणों पर प्रयोग किये गये चिकन-प्रलेप का भी पर्याप्त महत्त्वपूर्ण प्रभाव पडता है। प्रलेप 
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प्रयोग से पोरसिलेन पदार्थों की प्रत्यास्थता (8/857८77ए ) बढती है, साथ ही सघात- 
क्षमता एव तनन-क्षमता में भी सुधार होता है। उच्च तनाव पोरसिलेन विद्यत-रोधक पर 
प्रयोग किये जाने वाले प्रढेप को स्फटिक से अधिक कठोर होना चाहिए। म्हो के पैमाने 
पर प्रलेप की कठोरता ७ से ऊपर होनी चाहिए। इस प्रकार की पोरसिलेन वातावरणसे' 
बहुत ही कम प्रभावित होती है। 


श्रेष्ठ विद्य त-रोधक की रन्ध्रता इतनी कम हो कि टूटे हुए तल पर कुछ घण्टो तक 
रोशनाई पडी रहने के बाद तल धोने पर रोशनाई का चिह्न न लगा रहे। सस्ते विद्युत्‌- 
रोधक इस परीक्षा में खरे नहीं उतरगे। वाटकिन के अनूसार भार के विचार से 
० ०१६ प्रतिशत रन्ध्रतावाली पोरसिलेनो का प्रतिरोध १४ घण्टे तक पानी में डूबी 
रहने पर भी कम नही होता, परन्तु जिस पोरसिलेन की रन्ध्रता ० ०५ प्रतिशत है उसका 
प्रतिरोध इस प्रकार जलशोषण से बहुत कम हो जाता है। 


विद्युत पोरसिलेन पर सगठन के प्रभाव का साराश चित्र २४ में दिखाया गया है। 
प' ताप परिवर्तन के लिए अधिकतम प्रतिरोध क्षेत्र, & अधिकतम पार विद्युत क्षमता 
क्षेत्र तथा // अधिकतम भौतिक प्रतिरोध क्षेत्र सूचित करता है। विद्युत पोरसिलेन में 
फेल्सपार की मात्रा २५ से ३५ प्रतिशत तक होती चाहिए तथा मिट्टी सदेव ४० प्रतिशत 
से अधिक हो । 


ताप-परिवर्तेत---एक अच्छ विद्युत-रोधक में ताप के आकस्मिक परिवतंनो को 
सहन करने की क्षमता होनी चाहिए। ये ताप-परिवर्तेन उच्च तनाववाली विद्युत के 
द्वारा उत्पन्न ताप के कारण, ऋतु-परिवरतंतव के कारण या वर्षा और पाले के कारण 
हो सकते है । प्रसार-गुणक एक ही होने पर भी बडे कणवाला खुरदरा पिण्ड, चिकने 
तथा सूक्ष्म कणवाले पिण्ड की अपेक्षा' ताप-परिवर्तनों की ओर अधिक सुग्राही होगा। 
पिण्ड मे स्फटिक की अधिक मात्रा होने से ताप-परिवर्तनों की ओर रोधक क्षमता कम 
हो जाती है। यदि स्फटिक के बदले चीनी मिट्टी, सिलीमेनाइट या जिरकोनिया डाले 
तो ताप-परिवत न-रोधक क्षमता उतनी कम नही होती । 


विद्युतू-चालकता--साधारण तापक्रम पर पोरसिलेन की विद्युत-चालकता बहुत 
ही कम है, परन्तु उच्च तापक्रम पर बडी शी ध्रता से बढती है। इस गुण के आधार पर 
टी. वेल्यू ( 7०-५००८ ) नामक एक विशेष परीक्षा का प्रयोग किया जाता है। 
टी वेल्यू वह तापक्रम है,जिस पर विद्य॒त्‌ प्रतिरोध १० छाख ओहम प्रति घन सेण्टी- 
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मीटर हो जाय । अच्छे विद्यत्‌-रोधक प्रयोग से खराब हो सकते हैँ तथा रन्ध्रहीन रोधक 
में कुछ समय पद्चात्‌ रन्ध्रता आ सकती है। इसका कारण यह है कि प्रत्यावर्त्ती 
(0.0&7728072 ) विद्यत-धारा के कारण पोरसिलेन केलासो में एक प्रकार का 
कम्पन-सा उत्पन्न हो जाता है और कम्पन के कारण दो केलासो के बीच मे दरार 
पड जाती है। 

बाटकिन (& ए/४६८० ) ने पता लगाया है कि चकमक के स्थान पर चीती 
मिट्टी का अनूपात बढा देने से आपेक्षिक प्रतिरोध बढ जाता है, परन्तु चीनी मिट्टी के 
स्थान पर बॉल-मिट्टी डालने से पोरसिलेन के विद्युत-गूणो पर घातक प्रभाव पडता हे । 
फेल्सपार के स्थान पर स्टीटाइट डालने से आपेक्षिक प्रतिरोध ब्ढ जाता है । 

आर० ट्वेल (ऐ ८) औरलिन (८ (: ].9 ) के अनुसार पोरसिलेन 
का प्रतिरोध बढाने के लिए सिलीमेनाइट एल्यूमिना तथा जिरकोनिया द्वारा स्फटिक 
की मात्रा घटायी जा सकती है। फेल्सपार के बदले स्टीटाइट डालने से विद्यत्‌-प्रतिरोध 
तो काफी बढ जाता है, परन्तु पार विद्युतू-शक्ति पर बहुत कम प्रभाव पडता है। 


विद्युत-रोधक की कार्योपपोगिता उसके आकार पर बहुत कुछ निर्भर करती है। 
इसका आकार एसा हो कि तर पर विद्युत बहने का रास्ता यथासम्भव लम्बा रहे । 
विद्युत सचरण में इकहरे कटोरेवाले रोवक बहुत कम प्रयोग किये जाते है । वहुसख्यक 
कटोरेवाले रोधक अधिक ठीक समझ जाते हे, कारण यदि एक क्टोरे में दोष भी 
आ गया तो पूरा विद्युत-रोधक बेकार नही हो जाता। 

पारविद्युत्‌-क्षमता--एक अच्छे रोधक में शक्तिशाली विद्युत्‌ चिनगारी रोकने 
की क्षमता होनी चाहिए। रौजेनथाल (£& 7२05८०४००/) के अनुसार २ ५ मिली- 
मीटर मोटे और १४६०" से ० पर पकाये गये कठोर पोरसिलेन के टुकड़े में ४०,००० 
वोल्ट तक की विद्युत-धारा रोकने की क्षमता होती है। इसी वेज्ञानिक के अनुसार 
मिश्रणपिण्ड के सगठन का पार-विद्युत-क्षमता पर प्रभाव इस प्रकार ह ---यदि केओलिन 
की मात्रा (५५ प्रतिशत) स्थिर रखी जाय, तो स्फटिक के स्थान पर फेल्सपार बढाने से 
पारविद्युत्‌-क्षमता तब तक बढती जाती है, जब तक कि फेल्सपार और स्फटिक का अनु- 
पात २५ से २० तक न हो जाय। परन्तु फेल्सपार की मात्रा और बढाने पर पार विद्युत- 
क्षमता घट जाती है। 


अधिक पारविद्युत-क्षमता प्राप्त करने के लिए रोधक ठीक प्रकार से कॉचीय किया 
जाना चाहिए। न्यून तापक्रम पर पकायी जानेवाली वस्तु मे स्फटिक के स्थान पर 
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फेल्सपार की अधिक मात्रा से पारविद्युतू-क्षमता बढती है। पर उच्च तापक्रम पर 
पकायी जानेवाली वस्तुओ में इसका प्रभाव उलठा होगा। इस कार्य के लिए सोडा 
फेल्सपार की अपेक्षा पोटाश फेल्सपार अधिक श्रेष्ठ है। चूना से अच्छा परिणाम नही 
निकलता, परन्तु सोडा या पोटाश भस्म के साथ बेरीलियम आक्साइड अपेक्षाकृत 
अच्छा परिणाम देता है। रेडक्लिफ (8. $ ॥२90८7) ने पता लगाया कि यदि 
६-८ प्रतिशत तक चूनवाली पोरसिलेन और पोटठाश पोरसिलेन एक ही तापक्रम 
पर पकायी जायें और उनमे एक ही रन्ध्रता हो, तो चूनेवाली पोरसिलेन में पोटाश- 
वाली पोरसिलेन की अपेक्षा केवल आधी पारविद्युतू-क्षमता होगी । अतः विद्युत-रोधक 
में चूनें का अनुपात यथासम्भव कम रखना चाहिए । 


यान्त्रिक शक्ति---विद्युत्‌रोधको मे तनाव, आकुचन तथा प्रतिबलो को सहन 
करने की क्षमता अधिकाधिक होनी चाहिए। रौजेन्थाल के अनुसार यदि स्फटिक के 
बदले फेल्सपार बढाया जाय, तो वस्तु की आकुचन-शक्ति तब तक बढती जाती है, जब 
तक कि दोनो बराबर अनुपात में नही हो जाते, परन्तु फेल्सपार की मात्रा इससे आगे 
बढाने पर आकुचन-शक्ति कम हो जाती है। मिट्टी की मात्रा ५५ प्रतिशत रखी जाती 
है, कारण ६५ प्रतिशत मिट्टी होने पर वस्तु की यान्त्रिक शक्ति काफी कम हो जाती है, 
तथा पारविद्युत्‌-क्षमता मे काफी कमी आ जाती है। चीनी मिट्टी के बदले बॉल-मिट्टी 
डालने से भी यान्त्रिक शक्ति कम हो जाती है। ब्लाइनिजर (+!८फां72० ) के 
अनुसार चकमकी के बदले जिरकोनियाँ का अनुपात बढाने से वस्तु की शक्ति बढ जाती 
है। जब फेल्सपार के कुछ अश के बदले स्टीटाइट डाला जाय तो वस्तु के कॉचीय अश' 
का अनुपात कम हो जाता है, परन्तु यान्त्रिक शक्ति बढ जाती है। 


ए० एस० वाट (0 $ ७४०८८) के विचार मे सर्वोत्तम विद्युत पोरसिलेन मिश्रण- 
पिण्ड का सगठन निम्नलिखित दो सगठनो के बीच होना चाहिए --- 


०५ पोटेशियम आक्साइड |, 
च्े एल्यमिना है. 
०५ कैलशियम ,, ० ८ एल्यूमिना, ४ २ सिलीका। 


०८ पोटेशियम आक्साइड 
०२ कंलशियम ३ 


विद्युत्‌-रोधक मिश्रण-पिण्डो तथा उनके प्रलेपो के व्यावहारिक सगठन आगे 
दिये जाते है । 


और 
; १० एल्यूमिता, ६२ सिलीका। 
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मिश्रण-पिण्डो का सगठन--- 


(१) (२) (३) (४) 


केओलिन प्‌ ४८ ५३ ण्रे 
फेल्सपार ३० ३५ १६ १० 
स्फटिक २५ १७ २१ २० 
स्टीटाइट >< >< १० १७ 


मिश्रण १ टेलीग्राफ विद्युतरोधको के लिए उपयुवत्त है और १३५०" से 
१३८०” से० तक पूरी तरह पकता है। 

मिश्रण-पिण्ड २, ३ तथा ४ उच्चतनाव विद्युत पोरसिलेन के लिए उपयोगी है 
और १३८०" से १४१०" से ० तक पूरी तरह पक जाते हूं । 


प्रढेप सगठन--- 
े (१) (२ (४) 
फल्सपार डर ४० ३४ 
स्फटिक ४१ ४२ डणुप 
डोलोमाइट १० ९, ७५ 
केओलिन ७ हू १३ 


प्रेष १ टेलीग्राफ विद्युत्‌रोधक के लिए उपयोगी है। शेप २ और ३ उच्च 
तनाव रोधको के लिए उपयोगी हूँ । खर्च कम करने के लिए २०-३० प्रतिशत 
प्रढेपित-पात्र चूण प्राय इन प्रलेपो के साथ प्रयोग किया जाता है। उच्च तनाव बिद्युत्‌- 
रोबक प्राय गहरे हरे या गहरे बादामी रग के बनाये जाते है, जिससे नन्‍्यून तनाव 
विद्युत-रोधको से पहचाने जा सके । 


स्टीटाइट ( $:62४0० ) पोरसिलेन---उच्च आवृत्तिवाली प्रत्यावर्ती विद्युत-धारा 
बहने से फेल्सपारीय कठोर पोरसिलेन के बने हुए विद्युत-रोधक गरम हो जाते है । इस 
गरम होने के कारण उनकी पारविद्युत-शक्ति नष्ट हो जाती है, अत उच्च आवृत्ति 
धारा बहने से वे टूठ जाते है। रोधक का गरम होना कुछ तो धारा की वोल्टता तथा 
आवृत्ति पर निर्भर करता है तथा कुछ रोधक के सगठन पर निर्भर करता है। इसे 
विद्युत-रोधक का तापजनन गुणक (?०ए८८-४८८०४) कहते है । जिन रोधको मे क्षार 
द्रावक के रूप में होते है, उनका तापजनन गृुणक अधिक होता है। अत क्षारीय 
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फेल्सपार से बनी पोरसिलेने उच्च आवृत्ति तथा उच्च वोल्टतावाली धाराओ के लिए 
उपयोगी नहीं हे । 

स्टीटाइट एक खनिज है, जिसे टाल्क तथा सोपस्टोन या साबुनपत्थर भी कहा 
जाता है। इसका सगठन 3 //(४०0 4590, 8,0 है। भट्ठी मे गरम करने पर 
यह क्रमश निम्न प्रकार से दो स्तरो में विच्छेदित हो जाता है। 


८००" से० 0 
3 शष्वू0 45७0, 9,0 __ 3 श80 4 870,+ छ, 
१००० से० 
3 (8४०0 4 ७70, _ 3 (४80 8570,) +50, 


यौगिक |(20 &$॥0, को क्लीनों एसटेटाइट ((॥090-४878:82:6) कहते 
है । इस अवस्था मे पदार्थ काफी कठोर परन्तु सरन्ध्न होता है। १५००“ से ० से अधिक 
गरम करने पर यह एकाएक पिघल जाता है, कारण गलनाक का परास बहुत ही कम 
है। घने और रन्प्रहीन पदार्थ बनाने के लिए इसमे बे रियम और समेगनी शियम कार्बोनिट 
जैसे यौगिक मिलाकर गरम करते हे । ये यौगिक मुक्त सिलीका से सयोग कर कॉचीय 
सिलीकेट बनाते हैँ । ये कॉचीय सिलीकेट पिघलूकर क्लीनो एसटटाइट के रन्ध्रों 
को भर देते ह. तथा एक रन्ध्रहीन कठोर पदार्थ बन जाता है। स्टीटाइट में विशेष 
लचीलापन न रहने के कारण, पात्र-निर्माण में इसे कार्योपयोगी बनाने के लिए इसमे 
थोडी-सी लचीली केओलिन मिला देते हे। परन्तु केओलिन की अधिक मात्रा हानि- 
कारक होती है। 


इन क्लीनों एसटटाइट वस्तुओं का उच्च आवृत्ति धारा पर तापजनन गूणक 
बहुत कम होता है। इस कारण रेडियो, राडार तथा टेलीविजन आदि यन्त्रो मे, जहाँ 
उच्च आवृत्ति धारा का प्रयोग होता है, इसके रोधक विशेष रूप से उपयोगी है। 
इन वस्तुओं का केवल तापजनन गुणक ही बहुत कम नही होता, वरत्‌ इनमे कार्योपयोगी 
पारविद्युत्‌-शक्ति तथा यान्त्रिक शक्ति भी होती है। 


यदि टाल्क के साथ अधिक में गनीशिया या मैगनीशियम का्बोनिट डाला जाय तो 
निस्तापन के पश्चात्‌ बने हुए केलास का सूत्र 2 //20 $0), है, जिसे फोस्टराइट 
(508:८:८2) कहते हे। इन फोस्टेराइट पात्रो की पारविद्यत्‌ शक्ति अधिक होती 
है, तापजनन गुणक बहुत' कम होता है, परन्तु क्लीनी एसटटाइट की अपेक्षा लम्ब- 
प्रसार गूणक अधिक होता है, जेसा कि नीचे दिये मानो से स्पष्ट हो जायगा । 
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लम्ब प्रसार गृणक 
१ क्लीनों एसटटाइट ७ ७०८ १०० 
२ फोस्टेराइट ९५८१००४ 


इसी गण के कारण फोस्टेराइट बहुत से कार्यो मे अनृपयोगी सिद्ध हुआ है । 


कार्डी राइट विद्युत्‌-रोधक ((:००6८८४-5४पर३४078 )--ये टाल्क और केओ- 
लिन के मिश्रण से बनाये जाते है। अच्छी केओलिन और टाल्क क्रमश १७००* से ० 
और १५००० से० से नीचे नही पिधलते, परन्तु ७० प्रतिशत टाल्क और ३० प्रतिशत 
केओलिन का मिश्रण १२८०" से० पर ही पिघलक जाता है और एक नवीन यौगिक 
बन जाता है। इस नवीन यौगिक का सूत्र 20280 26[,(04 ८५७70, है तथा 
इसे कार्डीराइट कहते हूँ । 


कार्डी राइट वस्तुओ का लम्ब-प्रसार-गुणक बहुत ही कम होता है, जो कि पोर- 
सिलेन के प्रसार गुणक का पॉँचवाँ भाग तथा टाल्क के प्रसार गूणक का सातवाँ भाग 
है, परन्तु शुद्ध कार्डीराइट की वस्तुओ में परेशानी यह है कि इनके पकाने के तापक्रम 
का प्रास अधिक न होने से जिस तापक्रम पर गला प्रारम्भ होती हे, उसी समय 
शीघ्रता से पिघल जाती हू । इस कारण वस्तुओ के निर्माण मे बडी कठिनाई होती है। 


इस कठिनाई को दूर करने के लिए शुद्ध कार्डीराइट में कुछ दूसरे पदार्थ, जैसे 
जिरकोनिया (270, ) या जिरकोन बालू (227 5/ (0, ) आदि को मिलाकर, इस पकाव 
तापक्रम का परास बढा लिया जाता है। हाल म॑ ही श्री एस० के० चटर्जी तथा डाक्टर 
एच० एन० दास गृप्त ने बताया है कि छोह आक्साइड युक्त मिट्टियाँ भी कार्डीराइट 
वस्तुओ के पकाव तापक्रम का परास बढान में सहायक हूँ। इन बाहरी पदार्थों के 
मिलाने से बनी हुई वस्तुओ का लम्ब-प्रसार-गुणक बढ जाता है। अत व्यावहारिक 
कार्डीराइट विद्युत्‌रोधक का तापजनित प्रसार शुद्ध कार्डी राइट के तापजनित प्रसार 
से बहुत अधिक होता है। साधारण औद्योगिक अवस्थाओ में ऐसे गुणोवाला कार्डी- 
राइट बनाना सरल नही है । कार्डीराइट मिश्रण-पिण्ड से ऐसी बहुत-सी वस्तुएँ 
बनायी जाती हे, जिन्हें आकस्मिक ताप-परिवर्तन सहन करने पडते है, जेसे विद्युत्‌- 
तापक (४]8८६70०-7०४८० ) की प्लेट, तापीय युग्म (/+70 ००००४) के 
रक्षक नल आदि। कार्डीराइट पात्र की पारविद्यतृ-शक्ति पोरसिलेत के समान 
ही है। अत यह उच्च आवृत्ति धाराओं के लिए उपयोगी नही है। उन स्थानों पर 
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रूटाइल विद्युत्‌-रोधक ('रिप्रशांट-057ॉ०४0/5)--ये मिश्रण-पिण्ड मुख्यत 
रूटाइल खनिज (70, ) से बनाये जाते हे । रूटाइल के साथ कुछ लचीली केओलिन 
या बेण्टोनाइट इसलिए मिली रहती है कि ढालते समय सरलता रहे । अधिक 
केओलिन या बेग्टोनाइट नही डालना चाहिए, कारण इससे अनुपयोगी भौतिक गुण आ 
जाते ह। रूटाइल मिश्रण-पिण्डो मे लचीलेपन के अभाव के कारण केवल साधारण 
आक्ृतियो की वस्तुएं ही ढाली जा सकती हें। 


रूटाइल मिश्रण-पिण्डो की पारविद्युत-शक्ति बहुत अधिक है, परन्तु तापक्रम के 
बढने से यह घटती जाती है। आजकल रूटाइल के इस गण का उपयोग करते हुए 
विशेष प्रकार के विद्युत्‌-यन्त्र बनाये जाते हू । 


उच्वावृत्ति धारा के लिए रूटाइल वस्तुओं का तापजनन गुणक काफी सन्तोष- 
जनक है, परन्तु न्यून आवृत्ति धारा के लिए यह काफी बढ जाता है। इस कठिनाई 
को अधिकतर रूटाइल जिरकोनिया मिश्रण का प्रयोग करके दूर किया जाता है। 


विद्युत्‌-रोधक का ठीक प्रकार से कार्य करना केवल उसके अवयवो के उचित 
चुनाव पर ही नही, वरन्‌ आकृति और प्रकार पर भी निर्भर करता है। मृद्-उद्योग 
तथा विद्युतृ-विशेषज्ञों के सहयोग से बहुत प्रकार के विद्युतू-रोधकों का विकास हुआ 
है, जो घरेलू तथा बाहरी कार्यो के लिए उपयोगी हे। उच्च वोल्टतावाली धारा के 
सचरण के लिए ९ कटोरेवाले विद्युत-रोधक काम मे लाये जाते हे, जबकि घर में बिजली 
के तार लगाने के लिए छोठे-छोटे क्लिट प्रयुक्त किये जाते हैं। विद्युत्रोधक के बनाने- 
वाले पदार्थों तथा रोधक की आक्ृति व प्रकार के बुद्धिमत्तापूर्ण चुनाव से उनको 
दक्षता बढेगी तथा उन्हें अधिक काल तक कार्योपयोगी रखने में व्यय कम लगेगा। 


भारतवर्ष में बहुत-सी नदी-बाटी योजनाओं के विकसित होने के कारण, उन्हें 
सफल बनाने के लिए विभिन्न प्रकार के रोधको की बहुत बडी सख्या मे आवश्यकता 
होगी । इस काय के लिए सभी आवश्यक पदार्थ हमारे अपने देश में विद्यमान हें, 
परन्तु वरतंमान मृत्सामग्रियों के कारखाने रोधको की बढती माँग को पूरा न कर सकेगे। 
अत उनकी उत्पादन-क्षमता बढायी जाय और नये कारखाने खोले जायें। बहुत देर 
होने के पहले ही हमारी सरकार को इस ओर ध्यान देना चाहिए। 


रासायनिक पोरसिलेत--इस प्रकार की कठोर पोरसिकेन रासायनिक प्रयोग- 
शाल्ाओं में विभिन्न उपयोगो के लिए बनायी जाती है। इस प्रकार की पोरसिलेन 
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की विशेषताएँ निम्नलिखित हें“ (अ ) पूर्णह्पेण कॉचीय होना (आ) उच्च तापक्रम 
रोबकता (इ) आकस्मिक ताप-परिवतंनों से अप्रभावित रहता (ई) प्रलेप का 
अम्ल क्षार आदि यौगिको से अप्रभावित रहना (3) बाहरी धकक्‍को के कारण सरलता 
से न टूटना (ऊ) बार-बार के गरम करने व ठण्डा करने पर भी भार का स्थिर रहना । 


सर्वोत्तम रासायनिक पोरसिलेन, अधिक केओलिनवाले उस मिश्रण-पिण्ड से 
प्राप्त हो सकती है जो द्वावको की नही, वरन्‌ केवल ताप की सहायता से कॉचीय 
किया गया हो। सुई आकार के मूलाइट केलासो में एक दूसरे से जुडे रहने के कारण 
मजबूती आ जाती है। कॉचीय पिण्ड में मुकत स्फटिक केलास नही रहने चाहिए। 
इस प्रकार की आदर्श पोरसिलेन प्राप्त करने के लिए पात्रो को १८००" से० तक 
गरम करना आवश्यक है, परन्तु व्यापार में इतने उच्च तापक्रम पर गरम करने में 
व्यय अधिक पडता है। अत पकाने का तापक्रम कम करने के लिए कुछ द्रावको का 
प्रयोग किया जाता है। चूँकि स्फटिक केलास १४००" से० से नीचे तरल फेल्सपार 
में नही घुलते है, अत रासायनिक पोरसिलेन पात्र सदेव ही १४००" से० से ऊपर 
पकाये जाते हूँ । मिश्रण-पिण्ड म॑ प्राय स्फटिक या चकमक के बदले निस्तापित 
केओलिन, सिलीमेनाइट या काइनाइट डाला जाता है। 

श्रेष्ठ प्रकार की रासायनिक पोरसिलेन को सृक्ष्मदर्शी मे देखने पर एक कॉचित, 
पिण्ड के अन्दर मूलाइट केलास एक दूसरे में घुसे हुए मालूम होते है , परन्तु स्फटिक 
केलास या तो बिलकुल नही होते या होते भी हैँ, तो बहुत' कम । 


रासायनिक पोरसिलेन के कुछ विशेष सगठन नीचे दिये जाते हं--- 


प्राकृतिक केओलिन ५० ५० ५१ ५५ 
निस्तापित केओलिन २० ८५ >८ >< 
चकमक या स्फटिक १८५ >< >८ १४ 
फेल्सपार 2 २५ ३० 
खडिया अर >< १५ १ 
सिलीमेनाइट ओ८ ३० २२५ >< 


यद्यपि मूलाइट केलासो का तापप्रसार गुणक अधिक है, परन्तु मूलाइट मिश्रण- 
पिण्डो का तापप्रसार गुणक इतना अधिक नही है, कारण उसमे सिलीका कॉच रहता 
है जिसका तापप्रसार-गुणक बहुत कम है। इसकी जाली जैसी रचना से पात्र कठोर 
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व मजबूत हो जाता है। दूसरे सिलीकेटो की अपेक्षा मूलाइट में अम्ल तथा क्षारों 
के सक्षारक प्रभाव की प्रतिरोषक शक्ति' भी सर्वाधिक है। रासायनिक पोरसिलेन 
के दो मिश्रण-पिण्डो के सगठन इस प्रकार हे, इत मिश्रण-पिण्डो से वाष्पीकरण प्याली, 
छोटी घरियाएँ आदि बनती हें-- 


बलिन का फ्रास का 
मिश्रण-पिण्ड मिश्रण-पिण्ड 


सिलीका ६७५ ६१६१ 
एल्यूमिना २६६ ३००१ 
फेरिक आक्साइड ०८ १५६ 
टिटेनियम आक्साइड , ०४ >< 
च्‌ता ० डे रे १६ 
मेगनीशिया रे ०५ > 
पोटेशियम आक्साइड ३३ ३२६ 
सोडियम आक्साइड ०७ ८ 


रासायनिक पोरसिलेन की निरपेक्ष ( 0580८ ) तापचालकता, काँच की 
ताप-चालकता से अधिक है, परन्तु इसका प्रसार-गुणक साधारण काँच, कडी मिट्टी 
पात्र या दूसरे ऐसे पदार्थों से कम है। अत यह पोरसिलेन तापक्रम के आकस्मिक 
प्रिवर्ततनों को सहन कर सकती है। बलिन पोरसिलेन का द्रवणाक रलूगभग १६८०" 
से० है। प्रढेप ऐसा हो कि क्षार घोलो से अप्रभावित रहे तथा इतना कठोर हो कि 
यदि पात्र ब्लॉस्ट बनेर (8]95-0प्रा४6८) हारा गरम किया जाय तो त्रिभुज या पात्र 
में रखा पदार्थे प्रलेप से न चिपके । पात्र पतला, कॉचीय तथा अल्प पार दर्शक होता है । 


स्फटिक के स्थान पर सिलीमेन[इट या टाल्क डालने से पकाने के पश्चात्‌ बचनेवाले 
मुक्त स्फटिक कणो की सख्या कम हो जायगी और इस प्रकार बार-बार गरम व ठण्डा 
करने से पात्र के चटक जाने की सम्भावना कम हो जायगी। क्षारों की तापचालकता, 
चूना तथा मंगनीशिया की अपेक्षा कम है, परन्तु तापजनित प्रसार अधिक है। अत. 
रासायनिक पोरसिलेन मे क्षारो की मात्रा यथासम्भव कम ही रहे। 

दुर्गेल पोरसिलेन--दुगंछ पोरसिलेन के पात्रों का उपयोग कई उद्देश्यों के लिए 
होता है। कुछ महत्त्वपूर्ण उपयोग इस प्रकार हे--(१) प्रयोगशाल्ाओ में दहन 
नली की भाँति (२) पाइरोमीटर या उत्तापमापक के लिए रक्षक नल के रूप मे 
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(३) चिनगारी प्लग बनाने के लिए (४) विभिन्न प्रकार के विद्युत तापको आदि के 
आधार रूप में । 

इन सभी वस्तुओ के भिन्न गुण होने चाहिए। कुछ मुख्य गुण इस प्रकार हं--- 
(१) पात्रों का गलन ताप उस तापक्रम से बहुत अधिक होना चाहिए, जिस तापक्रम 
पर पात्र का प्रयोग किया जायगा। (२) पात्रों में यान्त्रिक शक्ति काफी होनी 
चाहिए, जिससे उच्च तापक्रम पर यह अपना भार और कोई बाहरी धक्का या चोट 
सहन कर सके। (३) उच्च तापक्रम पर पात्र गंसो के लिए अपारगम्य हो। (४) 
आकस्मिक तापक्रम परिवततेनों की ओर प्रतिरोधक शक्ति अधिक हो। (५) गरम करने 
व ठण्डा करने से आयतन में परिवर्तत न हों और (६) उच्च पारविद्युत-शक्ति हो। 

किसी भी एक संगठन से ये सब गुण उत्पन्न नही हो सकते । अत विभिन्न प्रकार 
के पात्रों के लिए सगठन में हेर-फेर किया जाता है। रक्षक नलो के सगठन भी बदले 
जाते हू, कारण उन्हें विभिन्न तापक्रमो पर प्रयोग के लिए बनाया जाता है। रक्षक 
नलो के दो विशेष सगठन नीचे दिये जाते है। 


केओलिन ३८ ३२ 
बॉल-मिट्टी १२ १८ 
फेल्सपार १८ १२ 
स्फटिक ३२ ३८ 


आवश्यक गुण उत्पन्न करने के लिए प्रयोग की जानेवाली मिट्टियों का चुनाव 
सावधानी से करना चाहिए। जिन मिट्ठियो की प्राकृतिक अवस्था में तनन-क्षमता 
अधिक हो उन्हें प्राथमिकता दी जाती है। 

रक्षक नल या तो विशष प्रकार के द्रवचालित प्रेसो के द्वारा बनाये जाते हे, या 
मिट्टी-घोले से ढालकर बनाये जाते हें । ५ मिलीमीटर भीतरी व्यासवाले ढाले हुए 
नल, दबाव-विधि से बने नलो की अपेक्षा उत्तम होते हु । वे अधिक सीधे तथा अधिक 
समाग होते है, कारण ढाले गये नलो को साँचे मे तब तक रहने दिया जाता है, जब 
तक कि वे पकडने आदि के लिए खूब मजबूत न हो जायें । 

पकाते समय भठ॒ठी में रखने में बडी सावधानी रखनी चाहिए, विशेष कर उस 
समय जब नरू लस्बे तथा भारी हो। पकाते समय नलो को खडा लटका दिया जाता 
है। रूठके हुए नो का भार रोकने के लिए मिट्टी की तनन-क्षमता काफी होनी 
नाहिए 


पोरसिलेन २०९ 


यदि नो को चिकन-प्रलेपित करना हो, तो प्रारम्भिक पकाव प्राय ९००“ से 
१००० से० के बीच किया जाता है, परन्तु प्रढेप-पकाव के समय यह बहुत ही महत्त्व- 
पूर्ण है कि पूर्णता-प्राप्ति के लिए उच्चतम तापक्रम पर तापशोषण के लिए काफी 
समय दिया जाय, जिससे ताप नल की मोटी दीवारों मे घुस सके और नल के सभी भाग 
समान' रूप से पक जायें। यदि यह ध्यानपूर्वक न किया गया तो नल पकाते समय 
एठ सकते है और प्रयोग करते समय चटक सकते हेँ। प्रकेप-पकाव का तापक्रम 
१४००" से १८००" से० के बीच रहता है। इस तापक्रम का निश्चय इस आधार 
पर किया जाता है कि तंयार पात्र किस तापक्रम पर प्रयोग किया जायगा। 


चिनगारी प्लग---आन्तरिक दहन इजनो तथा मोठरों के लिए चितगारी प्लग 
एक विशेष प्रकार की कठोर पोरसिलेन से बनाये जाते है। इस पोरसिलेन' की मुख्य 
विशेषताएँ हे--गरम व ठण्डा करने पर आयतन की स्थिरतातथा अधिक पार- 
विद्युत-शक्ति। जिन पोरसिलेनों में मुक्त स्फटिक की मात्रा अधिक हो उनमे आयतव 
परिवत्तंन नही रोका जा सकता। अत अच्छे चिनगारी प्लगो में स्फटिक के बदले 
निस्तापित सिलीमेनाइट या निस्तापित चीनी मिट्टी डाली जाती है। सिलीमेनाइट 
या केईनाइट (#५०४7८८) का प्रयोग करके बनायी गयी पोरसिलेन में आकस्मिक 
ताप परिवत्तंनों को सहने की शक्ति अधिक होती है, आयतन नही बढता और यह बाहरी 
धक्को को भी अधिक सह सकती है। जब फेल्सपार के बदले चूना मंगनीशिया या 
बेरियम आक्साइड डाला जाय तो पात्र की पारविद्युत-शक्ति बहुत अधिक बढ जाती 
है। चिनगारी प्लग के लिए मिश्रण-पिण्ड की विशेषता है कि अवयव बहुत ही महीन 
पीसे जाते हैँ । अन्तिम मिश्रण-पिण्ड बहत समाग होता है। रूचीला मिश्रण-पिष्ड 
काफी सावधानी से गूँधा जाना चाहिए, जिससे कोई हवा का बुलबुला न रह जाय 
और पूरा पिण्ड समाग हो जाय । 


म॒दु पोरसिलेन--खिलौनों और सजावट की वस्तुओ को बनाने के लिए मुख्य 
रूप से संगर पोरसिलेन और सेवरेस पोरसिलेन का प्रयोग किया जाता है। इन 
दोनो प्रकार की पोरसिलेनो में फेल्सपार डाला जाता है। 


सैगर पोरसिलेन के मिश्रण-पिण्ड का सूत्र इस प्रकार है--२ 0. 2 742/ ,0.. 
23 52 $870, यहाँ 7२0 क्षारीय आक्साइडो, पोटेशियम आक्साइड तथा सोडियम 
आवक्साइडो के लिए प्रयोग किया गया है। इस प्रकार का मिश्रण-पिण्ड निम्नलिखित 


अवयवो से बनाया जा सकता है--- 
१४ 
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राजमहल केओलिन ३४५ 
मिहीजाम फंल्सपार ३०० 
निस्तापित स्फटिक ३२५५ 


वोग्ट (४०४८) के अनुसार फ्रास की पोरसिलेन का सूत्र इस प्रकार है--- 


० ३३ पोटेशियम आक्साइड 


० ४८ सोडियम हे ! २७२ एल्यूमिना, १४० सिलीका। 
०१९ कलशियम  ,, 


पात्र का प्रारम्भिक पकाव १२८०" से० पर किया जाता है, जिससे प्रलेप के 


नीचे पात्र तल पर विभिन्न रगो की सजावट की जा सके। प्रलेप पकाव भी न्यून तापक्रम 
प्र ही होता है, जिससे अल्प ताप-सहनशील विभिन्न रग भी नष्ट नही होते। विभिन्न 
रगो से की गयी सजावट इस प्रकार की पोरसिलेन की विशेषता है। 


सेवरेस मृदु पोरसिलेन पर प्रयोग किया जानेवाला प्रलेप १३००" से १३२०" 


से० के बीच पकता है और उसका अण्‌ सगठन निम्नलिखित होता है। 


०८५ चूना 
० ०९ सोडियम आक्साइड ०५ एल्यूमिता, ४ २ सिलीका। 
००६ पोटशियम ,, 


संगर ने जापानी प्रढेप की नकछ की थी और उसे सेगर मृदु पोरसिलेन पर 


प्रयोग किया था। इसका सगठन नीचे दिया जाता है-- 


० ३ पोटशियम आक्साइड 
०७ केलशियम ,, 


यह प्रढेप १२८०” तथा १३००" से० के बीच पकता है। 
१३००“ से० पर पकनवाली एक उत्तम फेल्सपारीय मृदु पोरसिकेन तथा उसके 


|; ०५ एल्पूमिना, ४ सिलीका। 


लिए प्रलेप निम्नलिखित अवयवो से बनाया जा सकता है । 


पोरसिलेत मिश्रणपिण्ड सगठन--- 


पथरघट्टा मिट्टी प्‌ 
अजमेर फेल्सपार ३५ 
स्फटिक १७ ५ 
संगमरमर जड़ 





योग १०० ० 


पल अ की न-मल«त«- न सर ए. 
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प्रढेष सगठन 


फेल्सपार 
स्फटिक 
सगमरमर 
केओलिन 


योग 


१३ 


१०० 








कॉचित का प्रयोग करके भी मदू पोरसिलेन वनायी जा सकती है। पोरसिलेन 
तथा उसके लिए प्रलेप निम्नलिखित अवयवबों से बनाया जा सकता है -- 


कॉँचित मिश्रण स गठन 
बोरक्स ४८ 
स्फटिक २४ 
खडिया २० 
फेल्सपार २० 
केओलिन ८ 


पोरसिलेन मिश्रणपिण्ड सगठन 


उपयुक्त कॉचित २० 
केओलिन ४० 
स्फटिक श्ण्‌ 
फल्सपार १३ 
खडिया र्‌ 


इस पोरसिलेन मिश्रणपिण्ड का प्रारम्भिक पकाव ८०० से ९००" से० के बीच 
होता है। इस पर प्रयोग किये जानेवाले प्रेप-मिश्रण को निम्नलिखित अवयवो से 


बना सकते है -- 


प्रेप मिश्रण सूत्र 


फंल्सपार 
स्फटिक 

बेरियम कार्बोनिंट 
खडिया 
केओलिन 

जिक आक्साइड 


योग 


३७ 
हू 
“ 
१० 
८ 
के 


१०० 








यह प्रल़ेप १२००" से० पर पकाया जाता है। 
आजकल एक नया खनिज प्रडेपित म॒त्यात्रों के मिश्रण-पिण्ड तथा प्रकेष बनाने 
के लिए प्रयुक्त किया जाता है। इसे नेफेलीन सेनाइट ( [८७०॥४८४४ $ए७77/2 ) 


२१२ सृत्तिका-उद्योग 


कहते हे। सी० जें० कोईनित्न (( ] &०८४८2) ने सन्‌ १९३९ ई० में 
बताया कि थोडी-सी मात्रा में पोटाश फेल्सपार के स्थान पर नेफेलीन सेनाइट डालने 
से कॉचीय होने के तापक्रम का परास बढ जाता है, जिससे पात्र मे ऐठने की धारणा कम 
हो जाती है। नेफेलीन सेनाइटवाले पात्रों के शब्द का तारत्व साधारण पात्रों से 
अधिक होता है। नेफेलीन को महीत पीसने से पकाने का तापक्रम कम हो जाता 
है तथा पकाने के तापक्रम का परास बढ जाता है। पात्रों का एंठनचा कम हो जाता 
तया पदार्थ अधिक मजबूत हो जाता है। परच्तु नेफेडीन सेनाइट खनिज का सगठन 
बहुत अधिक बदलता रहता है, जिससे व्यवहार करते समय बडी सावधानी की 
आवश्यकता होती है। 


चटकदार प्रलेप ((४०८८००-४४४८०)--जैसा कि चतुर्थ अध्याय में वर्णन 
किया जा चुका है कि पात्रो को ठण्डा करते समय पात्र तथा प्रढेप के असमान आकुचन 
के कारण प्रलेपतल पर सृुक्ष्म दरार पड जाती हे। इन दरारो के पडने को चटक- 
दोष कहा गया है। जब इस दोप को नियन्त्रित करके दरार निश्चित आकृति की 
बनायी जा सके, जो देखने मे मछली के सेहरे ($००/०५$) जेसी रूगती हैँ, तो इन 
दरारो का उपयोग सजावट के लिए किया जा सकता है। इन दरारो पर काजल या 
दूसरे रजक रगड दिय जायें, तो दरारो में घुसकर सजावट का काम करते हे। आव- 
इयकतानूसार रग स्थिर करने के लिए पात्र को दुबारा पकाया जा सकता है। दरारो 
का नियन्त्रण केवल प्रलेप या पात्र मिश्रण-पिण्ड का सगठन बदरूकर किया जा सकता 
है। व्यवहार मे पात्र मिश्रण-पिण्ड का सगठन न बदलकर केवल प्रलेप का सगठन 
ही बदलना सुविधाजनक होता है। प्रलेप सगठन प्राय क्षार या सिलीका का अनुपात 
बढ़ाकर और एल्यूमिना का अनुपात घटाकर ठीक किया जाता है। नीचे दो प्रलेप 
सगठन दिये जा रहे है। इनमे से एक साधारण प्रलेप है, दूसरा उसी प्रलेप का 
सगठन परिवत्तित करके उसे चटकदार प्रलेप बनाया गया है -- 


साधारण प्रलेप चटकदार प्रलेप 
सिलीका ६६ १ ७९५३ 
एल्यूमिना १४५ ११८७ 
क्षार ३५ ९५ 


चूना १५९ २९५ 
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उपर्युक्त चटकदार प्रकेप इन अवयवो से बनाया गया था--- 


पेगमेटाइट ५१ भाग 
बाल ३८ ,, 
चीनी मिट्टी दा 
खडिया पक 


इस चटकदार प्रढ़ेप के लिए उचित मिश्रण-पिण्ड का सगठन यह होगा-- 
सिलीका ६६ भाग, एल्यूमिना २७ भाग तथा क्षार ७ भाग | यह प्रलेप १३५० से ० 
पर पकता है। 


प्रेपित करने की विधि साधारण है। प्रढेप की मोटाई न बहुत अधिक हो, न 
बहुत कम। प्रलेप की मोटाई पर दरारो की आकृति निर्भर करती है। प्रढ़्ेप की 
उचित मोटाई केवल अनुभव द्वारा निश्चित की जा सकती है। दरारो का आकार 
बढाने के लिए चटकदार प्रढेप में साधारण प्रढेप मिलाओ। साधारण प्रलेप की 
मात्रा जितनी ही अधिक होगी दरारे उतनी ही बडी होगी। इस प्रकार की सजावट 
के लिए पात्र की मोटाई साधारण पात्रो की मोटाई से कुछ अधिक रहनी चाहिए, जिससे 
प्रेप तथा पात्र के असमान आकुचन से उत्पन्न तनाव को पात्र सह सके । चीनी कलाकार 
इस प्रकार की पोरसिलेन वस्तुएं बनाने में सिद्धहस्त थे । 


अस्थि-पोरसिलेन या बोन चाइना--अस्थि पोरसिलेन बनाने के लिए इग्लेण्ड 
के कुम्हार चीनी मिट्टी, बॉल-मिट्टी, कानिश पत्थर तथा अस्थि-राख का प्रयोग करते 
है। अस्थि पोरसिलेन के कुछ सूत्र नीचे दिये जाते हैं -- 


चीनी मिदट््री ४० ३० २३ ३५ 
बॉल-मिट्टी ८ ६ १० 2 
कानिश पत्थर २४ ३४ ३२ २५ 
अस्थि-राख २८ ३० ३५ ४० 


लगभग ० ०५ प्रतिशत अच्छा नीला रजक मिलाओ। प्रारम्भिक पकाव ११००" 
से १२०० से० के बीच किया जाता है। पकाते समय सावधानी से भट्ठी को नियन्त्रित 
रखना चाहिए, कारण थोडा-सा भी अधिक पकने पर अस्थि-राख विच्छेदित होकर 
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गे उत्पन्न करती है, जिनसे पात्र की आकृति नष्ट हो जाती है, या पात्र-तलू पर 
फफोला-दोष आ जाता है। 


इग्लेण्ड के वत॑मान कुम्हारो में से अधिकतर कानिश पत्थर के स्थान पर फेल्सपार 
का प्रयोग करते हे, कारण कानिश पत्थर का सगठन बदलता रहता है। 


उत्कृष्ट कोटि की अस्थि-पोरसिलेन के पुराने निर्माण सूत्र मे एक प्रकार का 
कॉचित भी मिश्रण-पिण्ड मे रहता है। इस कॉचित तथा मिश्रण-पिण्ड के सगठन 
नीचे दिये जाते हं--- 


कॉचित मिश्रण के अवयव्‌--- 





फेल्सपार ६० 
बोरक्स २५ 
शोरा ५ 
अमोनियम क्लोराइड १० 

योग १०० 





मिश्रण-पिण्ड के अवयव 


उपयुक्त कॉचित डणू. रेप 
चीनी मिट्टी ४० ३५ 
अस्थिराख 2 ३० 


प्रारम्भिक पकाव ११४०" से० और १२००" से० के बीच होता है। 


यद्यपि प्राचीन काल में अस्थि-पोरसिलेन के लिए साधारण प्रलेप का ही प्रयोग 
किया जाता था, पर आजकल कॉचित प्रकेप का प्रयोग किया जाता है। एक ही प्रलेप 
विभिन्न मिश्रण-पिण्डो के लिए उपयोगी नही होता। जो प्रढेप एक मिश्रण-पिण्ड के 
लिए बहुत ही उपयोगी हो, वह दूसरे के लिए अनूपयोगी हो सकता है, चटक-दोष या 
पपडी-दोष को जन्म दे सकता है। 


अस्थि-पोरसिलेन के प्रल्ेपो के कुछ विश्लेषण नीचे दिये जाते हे। किसी विशेष 
पात्र के लिए उपयोगी बनाने के लिए सगठन थोडा-बहुत बदला जा सकता है। 


कॉचित मिश्रण अवयव 


(१) 
बोरक्स 
खडिया 
चकमक 
फेल्सपार 
योग 


प्रछेप मिश्रण अवयव 
(१) 
काँचित (१) 
सफेदा 
चीनी मिट्टी 
फेल्सपार 
चकमक 
योग 
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कॉचित मिश्रण अवयव 














(२) 
४० बोरक्स ३० 
१० खडिया २० 
२० चकमक श्ण्‌ 
३० चीनी मिट्टी १० 
१०० कानिश पत्थर २५ 
योग. १०० 
प्रढेप मिश्रण अवयव 
(२) 
५० कॉचित (२) ६५ 
१५ कानिश पत्थर १५ 
१० चकमक' १० 
श्५्‌ स्फेदा १० 
१७० 
१०० योग. १०० 








कुछ पुराने सूत्रों में कॉचित मिश्रण में साधारण काँच का भी प्रयोग किया गया 
था। साधारण कॉचवाले कॉचित मिश्रण तथा उन कॉचितो से बने प्रकढेप-मिश्रण 


के अवयव नीचे दिये जाते हैं । 


कॉचित मिश्रण 


(३) 
कॉँच 
लिथाज॑ 
शोरा 
आसेनिक आक्साइड 
नीलारजक 
योग 





प्रलेप मिश्रण 
(३) 
६९ कॉचित (३) ६ 
१८ चकमक १४ 
८ सरफेदा ण्ड 
ड कानिश पत्थर २६ 
योग. १०० 
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कॉचित-मिश्रण प्रलेप-मिश्रण 
(४) (४) 
कॉचित (४) ३० 
बोरक्स १३ सफंदा ३९ 
चकमक ८७ कानिश पत्थर ३० 


योग १०० नीला रजक 


>> 





योग १०० 





प्रढेष का पकाव १०००" से० और ११००“ से० के बीच होता है तथा पात्र 
के प्रारम्भिक पकाव का तापक्रम प्रलेप पकाव के तापक्रम से बहुत अधिक होता है। 
प्रलेय पकाव के न्‍्यून तापक्रम के कारण पात्र पर अन्त प्रलेप रजको से सुन्दर रगीन 
सजावट की जा सकती है, जो कठोर पोरसिलेन के पात्रों पर सम्भव नही है । 


पेरियन पोरसिलन (?877॥7-?207८८७7४ )--इस प्रकार की पोरसिलेन विशेष 
कर मूत्तियो तथा खिलौनों के बनाने मं काम आती है। इसका दूसरा नाम बिस्कुट 
पोरसिलेन भी है। पेरियन पोरसिलेन के मिश्रण-पिण्डो के कुछ सगठन नीचे दिये 


जा रहे है। 
(१) (२) (३) (४) (६५) 

















केओलिन २७ ३५ ३६. ५० ५० 
फेल्सपार ६३ ४५ ६० ४७५ ३६ 
पेगमेटाइट ८ २० ८ ८ >< 
सीसा काँच ८ >< है २ »< 
स्फटिक ८ भ< >< >< १० 
जिक आक्साइड ६ 4 ०५ १ 
सगमरमर >< >ट >< >< ट्र 

योग १०० १०० १०० १०० १०० 


उखेक>अक-ककलतन-+५ 99५ कमन,. >> अपन «पक. 











मिश्रण-पिण्ड १, २ तथा ३ ढलाई विधि से बने खिलौनों के लिए प्रयोग किये 
जाते है, कारण ये पिण्ड कुछ अल्प लचीले हूँ । इनके पकाने का तापक्रम ११४०* 
से० से ११६०" से० तक है। मिश्रण-पिण्ड ४ तथा ५ काफी लचीले है, अत इनसे 
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त्र किसी भी विधि से बनाये जा सकते हे । पकने के परचात्‌ वस्तुएँ काफी रवेत हो 
गती है । इनके पकाने का तापक्रम ओषबदीकारक वातावरण में १२५० * से ० से १२८० 
[० तक है। यदि पात्र (विशेष कर अन्तिम अवस्था में) अवकारक वातावरण में 
काया जाय तो छोटे-छोटे बुलबुल्े या फफोले-जैसे पड सकते है । 


पोरसिलेत पकाना--कुम्हार का सबसे कठिन का पात्रो को पकानेवाले बकसों 
3 ठीक प्रकार से रखना होता है। इन बक्सो को 'सैगर' कहा जाता है। ठीक तरह 
न रख जान पर प्रलेप पिघलकर संगर की दीवारो या दूसरे पात्रो से चिपक जायगा। 
(दि जात्र को सीधा सेंगर पर रख दिया जाय तो पात्र तथा सगर के असमान आकुचन 
[2 हरण पात्र एंठ जायगा। इस कठिनाई को दूर करने के लिए प्रत्येक पात्र दुर्ग 
मेंट्रियो से बने विशेष प्रकार के आधार पर रखा जाता है। गोलाकार वस्तुओ को 
खनब का आधार पात्र के मिश्रण-पिण्ड से ही बनाया जाता है। इससे पकाने पर 
पत्र तथा आधार का आकुचन समान होने से पात्र के गोल किनारो की आकृति नप्ट 
ही होने पाती। आधार तथा पात्र के स्पर्श करनेवाले भागो पर तेल महीन रेत 
मलाकर पोत दिया जाता है, जिससे पात्र आधार पर चिपक न जाय। जिन पात्रों 
गे चपटा ही रखना हो, उन्हें विशेष प्रकार की पूर्व पकायी हुई पटियाओ पर रखा 
ग़ता है। नल तथा लम्बे बेलनाकार पात्र प्राय सैगर के अन्दर शक्तिशाली दुर्ग 
उडो से लटकते हुए रखे जाते हेँ। इसके अतिरिक्त किसी विशेष प्रकार की वस्तु के 
लए उपयोगी अनेकानेक विधियोँ होती हैँ । 


चूंकि भट्ठी मे सब स्थानों का तापक्रम समान नही होता, इस कारण तापक्रम 
ग विचार रखते हुए विभिन्न प्रकार के पात्रो को रखने के स्थान का निर्णय करने में 
डी सावधानी की आवश्यकता है। भटठी के चूल्हे के मुँह के पास ही प्रथम चक्र में 
गिई एसा पात्र न रखा जाय जो अधिक पकाने पर खराब हो जाय, कारण यह भठठी 
गि सर्वाधिक गरम भाग है। निम्नगति भटिठयो में सैगरो के रखने का ढग भी विशेष 
हत्त्व का है। ठीक प्रकार से न रखने से गरम गसे एक भाग मे दूसरे भाग की अपेक्षा 
ँ्रधिक सरलता से जाकर उस भाग के पात्रों को दूसरे भाग के पात्रों की अपेक्षा अधिक 
का देगी। सेगर रखते समय यह ध्यान में रखा जाय कि पूरी भटठी में दो चक्रो 
5 बीच खाली स्थान समान रूप से छूट, तथा यह कभी नहीं भूलना चाहिए 
तस्तगति भटिठियों में संगरों के बीच का स्थान ही वास्तव में गसो के बहने का 
सस्ता होता है। 
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भठठी के फर्श पर रखे सेगरो के बीच में खाली स्थान छोडने में कुछ सावधानी 
रखनी चाहिए, कारण इस पर गरम गंसो का विभाजन निर्भर करता है। सर्वोत्तम 
इग यह है कि फर्श पर तीन टॉगोवाले विश प्रकार के सेगर रखे जायें, जो अपने ऊपर 
रखे गये सभी सेगरो का भार सहन कर सक। सेगरो के इस प्रकार रखने से आनेवाली 
गरम गंसों का मार्ग सेगरो के बीच या फर्श पर कही भी अवरुद्ध नही होता। यूरोप मे 
कठोर पोरसिलेन पकाने के लिए दो प्रकोष्ठवाली निम्नगति भट्ठी का सर्वाधिक 
प्रयोग होता है। इसका वर्णन अध्याय ११ में किया गया है। 


इस प्रकार की भट्ठी के ताप-व्यय का ब्यौरा निम्नाकित विधि से समझा जा 
सकता है--- 


प्रकेप पकाव १६ प्रतिशत 
प्रारम्भिक पकाव ४ रे 
राख मे हानि १० हे 
चिमनी द्वारा हानि ३०-३५ का 


दीवारों से विकिरण द्वारा हानि ३०-३५ 


१ 


पोरसिलेन पकाने की क्रिया को सुविधापूर्वक तीन स्तरो मे बॉँटा जा सकता है--- 


पुत्र पकाच (7076 शा ८)--यहू स्तर ६००“ से० तक जाता है तथा इसमे 
५-६ घण्ट तक लगते हे, क्योकि पोरसिलेन काफी सरन्ध्र तथा कम घनी होती है 
जिसके कारण नमी का पानी सरलता से निकल जाता है। 

मध्य पवकाव--यह स्तर ६००” से० से रूगभग ११००" से० तक या प्रलेप 
पिघलने के पूर्व तक रहता है। इस स्तर में १० से १२ घण्टे का समय छूगता है। 
इस अवस्था में पकने की गति धीमी होती है, कारण इस स्तर में केओलिन का केलास 
जल दूर होता है, जिसको अधिक समय न देने से पात्र के फटने का डर रहता है।इस 
स्तर के प्रारम्भ में मिश्रण-पिण्ड की मिट्टी, मुक्त आक्साइडो मे विच्छेदित होना प्रारम्भ 
हो जाती है तथा बाद में यही आक्साइड सयोग कर सिलीमेनाइट तथा मूलाइट 
केलास बनाने लगते हे। 


(2) 2,008 2570, 20,0 न 2040३ --2 50,+2>पत,0 
(9) 3,0,-+- 80, + 2,0, 50, 
(८) 3(27,0,. 290,) न्‍न 3 0,0॥ 2570,--570,. 
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उच्च पकाव--यह स्तर द्वितीय स्तर के अन्त म॑ प्रारम्भ होता है, जब कि पात्र 
के प्रकार के अनुसार पकाने की गति बढोयी जा सकती है। इस समय फेल्सपार 
पिघलकर म्‌क्‍्त स्फटिक-कर्णों को घुछाकर एक द्यान कॉचित द्रव बनाना प्रारम्भ 
कर देता है, जो बढते तापक्रम के साथ अधिकाधिक तरल होता जाता है, तथा ठप्डा 
करने पर इस कॉचित पदार्थ में मूलाइट केलास बनते जाते है। भट्ठी मे १४००“ 
से० तक पोरसिलेन पकाने में पूरा समय ३० घण्ट से अधिक नहीं लगता। जछ 
भटठी उच्चतम तापक्रम पर आ जाय, तो तापक्रम को स्थिर रखकर २-३ घण्टे तक 
का समय ताप-शोपण के लिए देना चाहिए, जिससे मोट तथा भारी पात्रों के भीतर 
भी ताप पहुँच सके और प्रलेप पात्र को मजबूती से पकड सके। 


पकाने के बाद भद॒ठी को बहुत धीरे-धीरे ठण्डा करना चाहिए तथा पकाने की 
क्रिया समाप्त हो जाने के बाद भी कम से कम १० घण्टे तक भट॒ठी के द्वार न खोले 
जायें। ६० घनमीटर की भट्ठी से पात्र निकालने में ३ आदमियों को लगभग ५ 
घण्टे लगंगे, परन्तु इन्ही पात्रों को भट्ठी म॑ रखने में लगभग दूना समय लगेगा । 


लगभग द्वितीय स्तर के अन्त तक भद॒ठी का वातावरण आक्सीकारक रखना 
चाहिए, जिससे पात्र मे उपस्थित काबंन या कार्बनिक पदार्थे जल जायें, परन्तु द्वितीय 
स्‍तर के अन्तिम भाग में वातावरण को बारी-वारी से आवसीकारक व अवकारक 
रखना सुरक्षित होता है। इसके पश्चात्‌ भट्ठी का वातावरण अवकारक रखना 
चाहिए, अन्यथा फरिक लौह के कारण पात्र में पीछा रण आ जायगा। अवकारक 
वातावरण में फेरिक लौह, फेरस लौह म॑ बदल जाता है। परिणाम-स्वरूप पीला रग 
कुछ हलके नीले रग में बदल जाता है। इस हलके नीले रग की उपस्थिति पोरसिलेन 
मे अच्छी समझी जाती है । यदि पकाने पर पात्र-तलू के ऊपर हाइड्रोकाबंन जमा 
होने का भय न हो, तो अवकारक वातावरण रखना कठिन नहीं होता। प्रदेप-तल 
पर हाइड्रोकार्बन जमा होकर प्रढेप मे मिल जायेंगे और पात्र को काछा कर देगे। यदि 
प्रेप-तल पर हाइड्रोकार्बनो का जमना मालूम पडे, तो भट्ठी के अन्दर गरम हवा भेजकर 
हाइड्रोकाबंन को जला देना चाहिए । 


यह आवश्यक है कि भट्ठी के अन्दर गैसो का दबाव भटठी के बाहर के हवा-दबाव 
से कुछ अधिक ही होना चाहिए, जिससे भट्ठी की दीवारो की सूक्ष्म दरारों से बाहर 
की हवा अन्दर न चली आये। ये सूक्ष्म दरार भट्ठी गरम होने पर कुछ अधिक खुल 
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जाती है। भठ॒ठी को ठडा करने के प्रारम्भिक काल में प्रेप जमने तक वातावरण 
अवकारक होना चाहिए। इसके परचात्‌ वातावरण उदासीन हो सकता है, अर्थात्‌ 
न आक्सीकारक, न अवकारक। ८००" से० के नीचे वातावरण आक्सीकारक हो 


सकता है। 


पकाने के पदचात्‌ पात्र भाण्डार-गृह मे रखे जाते है और दोषपूर्ण पात्र छॉटकर 
निकाल दिये जाते है । पात्रो में लगी हुई रेत रगडकर पोछ दी जाती है। प्रलेष 
पर चिपके हुए संगर आदि के कण एमेरी शान द्वारा रगडकर साफ कर दिये जाते 
हँ और बाद में ऊकडी की शान द्वारा चिकने कर दिये जाते हैं। जिन पात्रो की टॉगे 
बराबर न हो वे तथा सभी चपटे पात्र बाल पत्थर की शान पर रणडे जाते हूं । 


दोष---पात्र-निर्माण के समय पात्र मे मुख्य रूप से निम्त दोष आ जाते हे--- 
(१) प्रलेप तल पर असख्य छिद्र । 


यदि मध्य स्तर में पकाने के पश्चात्‌ भट्ठी का धुओं ठीक प्रकार से न निकाला गया 
और उच्च स्तर का पकाव शी घ्रता से प्रारम्भ हो गया, तो प्रकेप द्वारा अवशोषित कार्बन 
और घुआओं शी घ्रता से नही निकल पाता और बाद मे जब निकलता है, तो प्रलेप मे उतनी 
तरलता नही रहती कि गंस के निकलने से बने छिद्र तरल प्रलेप द्वारा भरे जा सके। 
जैसा कि पूर्व ही कहा जा चुका है, यह दोष उस समय भी आ सकता है, जब प्रलेप 
घोले मे पात्र को ड्बोने से पूरे, सुखाते समय पात्र पर जम गयी धूल साफ न कर दी 
गयी हो । 


(२) पकाने के पश्चात्‌ पात्रतरू पर फफोलो का प्रकट होना। 


यह दोष तब आता है, जब पकाते समय पात्र द्वारा कार्बन-डाई-आक्साइड आदि 
गसे अवशोषित कर ली जाती हू तथा बाद मे बढते हुए तापक्रम और अवकारक वातावरण 
में ये गेसे विस्फोट के साथ निकलने पर पात्रतछू पर चेचक या जलने जैसे छोट फफोले 
छोड जाती हं। 
(५), +(८5-० (०. 
कभी-कभी पिण्ड में उपस्थित अपद्रव्यों से भी यह दोष आ सकता है, परन्तु वे 
छेद के भीतर काले चिह्न भी छोड जाते है। 
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(३) प्रढ़ेप तरू पर काले धब्बे । 


यह देखा गया है कि पुराने साँचो के टुकडो से प्रढ़ेप-तल पर काले चिह्न पड जाते 
है, परन्तु ताजे प्लास्टर साँचो के टुकडे पिघलकर हरा काँच बनाते है । यह हो सकता है 
कि ये काले धब्बे उन क्षार तथा दूसरे घुलनशील पदार्थों से बनते हो, जो मिट्टी मे उपस्थित 
हो या साँचे द्वारा अवशोषित कर लिये गये हो । परन्तु लेखक स्वय अपने प्रयोगों में 
ताजे प्लास्टर में उचित मात्रा में घुलनशील पदार्थ मिलाकर वही दोष उत्पन्न न कर 
सका। ऐसा करने में लेखक ने देखा कि गहरे भूरे रग की विभिन्न आभाएंँ उत्पन्न 
होती है, परन्तु काछा रग नही प्राप्त हुआ, जो साधारण पात्रो के बनाने पर देखा 
जाता है। 

(४) पात्रों में विक्रृति। 


पात्रों में विकृृति, पकाने से पूृवं असमतल लकडी के तख्तो पर रखकर पात्रो को 
सुखाने से, सेगर में दोषपूर्ण ढग से रखने से, सेगर मे दोपपृर्ण आधारो के प्रयोग से या 
पकाते समय सेगर की तली झुक जाने से होती है। 

(५) जोडो पर चटकना। 


यह दोष पात्र के विभिन्न भागो के असमान आकुचन से होता है, विशेषकर जब 
विभिन्न भाग अनेक विधियों द्वारा बनाये गये हो। यदि इन भागों को जोडना सम्भव 
हो तो प्रलेप-घोला द्वारा जोडे जाने चाहिए, भिट्टी-बोला द्वारा नही । 


(६) बाल या लौह के घब्बे । 


ये दोष ऊपरवाले सैगर के तल-भाग से पात्रों पर गिरे धूछ आदि के कणो के कारण 
होते हें। एक दूसरे के ऊपर रखने से पूर्व सेगर की तली के निचले भाग को ब्रश 
द्वारा अच्छी तरह पोछकर तथा निचले तल को चिकन प्रलेपित करके यह दोष दूर 
किया जा सकता है। तली चिकन-प्र्ेपित करने से रेतकण सैगर पर इकट्ठे नही 
होगे। दोष आ जाने पर सर्वप्रथम एमेरी शान पर ये धब्बे साफ कर लिये जाते है। 
बाद में इस पर प्रलेप और ड्रेक्सट्रिन या प्रेप और टेनिन का मिश्रण रूगाकर दुबारा 
पकाते हे । टेनिन तथा प्रलेप मिश्रण बडे धब्बो को भरने के लिए विशेष रूप से उपयोगी 
है| प्रलेप लगाते समय छूट गये स्थानों को भी इसी मिश्रण से बाद में प्रछेपित किया 
जा सकता है। 


(७) पात्र का चटकना। 
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पात्र पकाने की क्रिया अत्यधिक तेज होने तथा पकाने के पश्चात्‌ भठ्ठी को शीघ्रता 
से ठण्डा करने पर पात्र चटक जाता है। यदि पात्र पकाते समय चटका है तो चट्क के 
किनारे पिघले हुए प्रलेप से गोल हो जाते है, परन्तु यदि भट्ठी ठण्डी करते समय चटका 
है, तो किनारे तेज नोकीले ही रहते हे । सम्भव होने पर ये चटकाव पूर्व पकाये तथा 
महीन चूर्ण किये हुए प्रलेप तथा रेत फे मिश्रण से भर दिये जाते है । इसके पश्चात्‌ 
पात्र को फिर पका लिया जाता है। 


(८) परत-दोष या लेमीनेशन दोष । 


पकाये हुए पात्रो पर यह दोष आते पर प्राय इसे तापजनित चटक समझने की 
भूल की जाती है। विद्युत्‌-रोधकों में सगठन ठीक होने पर भी ऐसी चटक आ जाने 
से उनकी यान्त्रिक शक्ति कम हो जाती है। परत-दोष के कारण उत्पन्न चटक प्राय 
वृत्ताकार होती है। कभी-कभी यह विद्युत्‌-रोधक के छिद्रो मे खिची हुई कमानी के रूप 
में प्रकट होती है। निर्माणकर्त्ताओं को इस दोष के कारण का पता लगाना बहुत 
ही कठिन है। जिस प्रकार कुटिल मार्गवाली नदियों का उद्गम-स्थान तो हम देख 
सकते हू, परन्तु आगे अकस्मात्‌ वे दृष्टि से ओझल हो जाती है और अन्त में समुद्र मे 
गिरती हुई ही दीखती हे, उसी प्रकार यह दोष एक स्थान पर प्रकट होता है, दूसरे 
पर अन्तहित हो जाता है तथा फिर कही प्रकट हो जाता है। इसकी उत्पत्ति मिट्टी 
को पग-मिल में दबाने पर होती है, जिसका वर्णन तृतीय अध्याय मे किया जा चुका है। 
खराद या प्ऱेपन के समय इसका पता नही चल पाता, भद॒टी में यह विकसित होता 
है और पके हुए पात्र छॉटते समय पुन प्रकट हो जाता है। इस दोष की चटक को 
तापजनित चटक से इन बातो हारा पहचाना जा सकता है--(१) यदि चटक का 
किनारा गोल है, तो इससे प्रारम्भ में पकाने की गति तेज होने का अनुमान किया 
जाता है। (२) यदि भद॒ठी ठण्डी करते समय चटक उत्पन्न है तो प्राय चटक के 
किनारे गोल नही होते और यदि पात्र तोडकर देखा जाय तो चटक तल बहुत चिकना 
होगा। (३) यदि पकाना प्रारम्भ होने से पूर्व ही चटक थी, तो पात्र तोडकर देखने 
पर चटक तल काफी खुरदरा होगा। अत पात्र तोडने पर चटक तल के खुरदरा होने 
या चटक के किनारे गोल होने से परत-दोष की चटक और तापजनित चटक को पह- 
चाना जा सकता है। 


सप्तम अध्याय 
कड़े सिद्टी-पात्र 


कडे सिट्टी-पात्र वह कॉचीय मृत्पात्र हे, जो अपारदर्शक तथा अधिकाश् द्व्यो, 
विशेष कर पानी के लिए अपारगम्य होते हैँ । ये प्राय अग्निमिट्टियों से बनाये 
जाते है, परन्तु कुछ आधुनिक नमूने चीनी मिट्टी से भी बनाये जाते है, जिन पर फेल्स- 
पारीय कठोर प्रलेप चढा रहता है। साधारणत अग्नि-मिट्टी से बने पात्रों पर 
नमक-प्रढ़ेप चढा रहता है। 


उत्कृष्ट कोटि के कडे मिद्टी-पात्रो और पोरसिलेन पात्रों के बीच विभाजन- 
रेखा खीचना कठिन ही नही, अपितु असम्भव-सा है। श्रेष्ठ कडे मिट्टी पात्र के 
पतले भाग में थोडी पारभासकता (7४०7४0५5८०८४८ए०) होती है, जब कि कठोर 
पोरसिलेन के मोर्ट टुकड़े की पारभासकता पूर्णरूपण नप्ट हो जाती है। दूसरी ओर 
कडे मिट्टी-पात्रो को प्रलेपित मृत्यात्रों से अलग करने के लिए अपारगम्यता भी कोई 
सन्‍्तोषजनक आधार नही माना जा सकता, कारण कुछ वस्तुएँ, यथा घरो से पानी 
निकालने के नल, कडे मिट्टी-पात्रों की कोटि में आते है, परच्तु प्रलेपित होने से पूर्व 
पूर्ण अपारगम्य नही होते। 

मृत्कला के विचार से उन सभी मृत्पात्रों को, जो काँचीय अपारदर्शक और 
लगभग रन्भ्रहीत है या अपारगम्य है, कडे मिद्टी-पात्र कहना उचित होगा । इस 
वर्ग के पात्रों में अधिकतम रन्ध्रता तीन प्रतिशत तक होनी चाहिए। 

कड़े मिद्टी-पात्र मुख्य दो भागों में विभाजित किये जा सकते हू। यह विभाजन 
पात्रों को बनाने के लिए प्रयोग किये जानेवाले पदार्थों की प्रकृति पर आधारित है। 


१. उत्कृष्ट कड़े सिद्टी-पात्र--इस वर्ग मे स्वास्थ्य सम्बन्धी पात्र, घरेल उपयोग 
के पात्र तथा रासायनिक उद्योग के लिए अम्लरोधक पात्र आते हूं । इन पात्रों को बनाने 
के लिए प्रयोग की जानेवाली मिट्टियाँ प्रयोग से पूर्व प्राय विशुद्ध कर ली जाती है । 


श्ए्ढ मृत्तिका-उद्योग 


२. साधारण कड़े सिद्टी-पात्र--इस वर्ग मे मोरी नल, विभिन्न उपयोगों के 
लिए रन्ध्रहीन टालियाँ आदि आते हे तथा ये वस्तुएं बिना धुली प्राकृतिक मिट्टियों 
से बनायी जाती हे । 


स्वास्थ्य-सम्ब्नन्धी पात्र---आजकल स्वास्थ्य-सम्बन्धी पात्र पोरसिलेत मिश्रण-पिण्ड 
से बहुत कुछ मिलते-जुलते मिश्रण-पिण्डो से बताये जाते है। परत्तु प्राचीन काल में 
अधिकाशत निम्न कोटि की अग्निमिट्दियो या मार मिट्टी से बनाये जाते थे। इन 
पात्रो पर, पात्र का रग छिपाने के लिए एक श्वेत परत चढा दी जाती थी। आजकल 
भी कुछ निर्माणकर्ता स्थानीय माल के प्रयोग से कडे मिट्टी-पात्र बनाकर उन पर 
अपारदर्शक इवेत प्रलेप चढा देते है । 


यद्यपि विभिन्न स्थानों के स्वास्थ्य-सम्बन्धी पात्र बनाने के लिए प्रयोग किये गये 
मिश्रण-पिण्डो में काफी भिन्नता रहती है, परन्तु सभी निर्माणकर्त्ता ऐसा मिश्रण-पिण्ड 
प्रयोग करते हे, जो १३००" से० से कम तापक्रम पर कॉचीय होकर ठोस पिण्ड में 
परिवत्तित हो जाय तथा जिस पर सीसा रहित कठोर प्रढेप चढाया जा सके, जो 
पात्रो के प्रयोग करते समय चटक न जाय। इस प्रकार के मिश्रण-पिण्डो का सगठन 
निम्नलिखित सीमाओ के बीच रहता है। 


भिट्टियाँ ४०--५५ 
स्फटिक ४२--५५ 
फेल्सपार ३--१५ 


पात्र पकाने का तापक्रम ११८०" से० से १२५०* से० तक होता है । 


इंग्लेण्ड तथा दूसरे यूरोपीय देशो के कडे मिट्टी-पात्र मिश्रण-पिण्डो के कुछ 
सगठन इस प्रकार हं-- 


(१) (२) (३) (४) (५) (६) 


लचीली मिट्टी ४३ ३० १८ २६. २५ ३० 
केओलिन र४ २२ ४३ ३० ३१ ४० 
निस्तापित स्फटिक २३ ३६ र४ ३० ३९ १६ 
कानिश पत्थर १० १२ १५ >< >< >< 
फेल्सपार >< >८ >< है ५ १४ 





अन्‍मभभम»मकक अममममकक, न्‍अनललननमनपंलपमकफमन्‍ज ५, 23 सकल न 


योग १०० १०० १०० १०० १०० १०० 














कड़े सिद्टी-पात्र २२५ 


१, २ तथा ३ मिश्रण-पिण्ड इंग्लेण्ड के है और ४, ५ तथा ६ मूलरूप से जर्मनी 
में निकाले गये थे। मिश्रण-पिण्ड ५ का प्रयोग सैगर ने काफी समय तक कडे मिद्टी- 
पात्र बनाने में किया था। 


१२३०" से० से १२८०" सें० के बीच पकनेवाला एक स्वच्छ पारदर्शक तथा 
चमकदार प्रढेप निम्नलिखित अवयवो से बनाया जा सकता है-- 


पोटाश ०३ 
चूना ०४ ० ४ एल्यूमिता, ३५ सिलीका। 
बेरीवी ०३ 


सिलीका बढाकर ४ अणू तक की जा सकती है, परन्तु इससे अधिक नही , अन्यथा 
भट्ठी के कम तापक्रमवाले भाग मे रखे पात्रो के प्ऱेप मे केलासीकरण की धारणा 
आ जायगी। दूसरी ओर यदि एल्यूमिना ० ०२ अण्‌ से भी कम किया गया, तो 
१२३०” से० पर प्रलेप दृधिया होना प्रारम्भ कर देगा । पोटाश को ०३ अण्‌ 
से कम नही प्रयोग करना चाहिए। अधिक, सिलीकावाले प्रलेपो मे मैगनीशिया 
भास्मिक द्रावक की भाँति काय करता है, परन्तु बेरीठा से अच्छा परिणाम निक- 
लता है। अन्त प्रढेप रजको के साथ यह प्रढेप बडा अच्छा परिणाम देता है और 
निम्नलिखित अवयवो से बनाया जा सकता है--- 


जे 


फल्सपार प १६६ 
बालू ९० 
विदेराइट ह् ५९ 
सगमरमर रे ४० 
केओलिन २५ 


विषम आक्ृतिवाली वस्तुएं बनाने के लिए विशेष छूचीले पिण्ड निम्नलिखित 
मिश्रणो से बनाये जा सकते हे-- 








लचीली मिट्टी ५८ प्‌ ३३ 
केओलिन >< ७ १७ 
स्फटिक २५ २६ २५ 
फेल्सपार १७ २२ २५ 

योग १५०० १०० १०० 
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२२६ झत्तिका-उद्योग 


११६०" से० पर पकनेवाले इन मिश्रण-पिण्डो के लिए कार्योपयोगी एक 
फेल्सपारीय प्रलेप का अणु-सूत्र निम्नलिखित हैं-- 


० ३ पोटेशियम आक्साइड है 


०५ कलशियम. ,, हे 

ने ल्यमिना, हे ८५ रि 
० १ मंगनीशियम ,, ०४ एल्यूमिना, ३८५ सिलीका। 
०१ बेरियम के 


उपर्युक्त प्रेप निम्नलिखित अवयवों से बनाया जा सकता है-- 


फेल्सपार १६७ ० 
बालू .. १११० 
सगमरमर शा ५० ० 
केओलिन हि २५८ 
विदेराइट १९७ 
मंगनेसाइट न ८४ 


मिश्रण-पिण्ड तथा पात्र-निर्माण पोरसिलेन की भाँति ही है, जिसका वर्णन पहले 
किया जा चुका है। परन्तु ये पात्र मोटे होने के कारण बहुत धीरे-धीरे सुखाये जाते हे, 
जिससे सुखाते समय इनमे दरारे न पड जायेँ। पात्र कभी-कभी बिना प्रारम्भिक पकाव 
के ही प्रलेपित कर दिये जाते हं, परन्तु साधारणत प्रारम्भिक पकाव के पदचात्‌ प्रलेप 
चढाया जाता है। प्रलेप चढाने के परचात्‌ पात्र दुबारा पका लिया जाता है। स्वास्थ्य- 
सम्बन्धी पात्रो के प्रलेप में जक आक्साइड, टिटेनियम आक्साइड यथा टित आक्साइड 
डालकर अपारदर्शक तथा साधारण रजक डालकर रगीन बनाया जा सकता है। 

भारतीय कच्चे मालो का प्रयोग करते हुए बनाये गये कुछ कडे-मिट्टी-पात्रो के 
मिश्रण-पिण्डो के सगठन नीचे दिये जाते हं-- 


8) १ है 5४) (५) 


राजमहल केओलिन ओ< >< »< ३० ३० 
मगमा अग्नि-मिट्टी ६० >< >< 2 प्‌ 
नलहाटी अग्नि-मिट्टी प्र ६० ण्णु २० 2८ 
मिहीजाम फेल्सपार २० २८ २५ ३० २५ 
सिहीजाम स्फटिक १८ १० १८५ २० २० 


सगमरमर चूर्ण २ २ श्५प ५४ सह 


कड़े सिट्टी-पात्र २२७ 


११६० से० पर पकाने के पश्चात्‌ इन सब मिश्रण-पिण्डो में रन्ध्रता ३ प्रतिशत 
से कम होती है। मिश्रण-पिण्ड १, २ तथा ३ मलाई रग के है । अत द्वेत अपार- 
दर्शक प्रलेप से प्रलेपित करने चाहिए। मिश्रण ४ और ५ काफी रवेत हो जाते है । 


११६०" से ० पर पकनेवाले उपर्युक्त मिश्रण-पिण्डो के लिए उपयोगी प्रलेप 
निम्नलिखित पदार्थों से बनाया जा सकता है-- 


फेल्सपार प्‌ 
स्फटिक रु 
केओलिन १० 
सगमरमर १० 
जिक आक्साइड १० 


प्रयोगशाला आदि में व्यवहार किये जानेवाले हाथ धोने के पात्र जैसी भारी 
वस्तुएँ प्राय गलनशील मिट्टियो तथा छरियो से बनायी जाती हैँ । इन पात्रों को 
बनाने के लिए ५० से ६० भाग अच्छी गलनशील मिट्टी में ५० से ४० भाग छर्री 
मिलाकर उचित विद्युद्विश्लेष्यों की सहायता से ढलाई-बोला तैयार कर छेते है । 
मिट्टी और छर्री का अनुपात ऐसा हो कि मिश्रण का सम्पूर्ण आकुचन ४ प्रतिशत 
से अधिक न हो। अधिक आकुचन से पात्र, विशेष कर मोड तथा कोनो पर, चटक 
जायेंगे। आकुचन को नियन्त्रित करने के विचार से छर्री का वर्गीकरण ठीक प्रकार 
से करना चाहिए। छोटे तथा बडे टुकडोवाली छर्री का मिश्रण, समान मात्रा की 
केवल बडे टुकडोवाली छर्री की अपेक्षा कम आकुचन उत्पन्न करेगा। महीन छर्री 
से तल अच्छा बनता है। घोले का घनत्व लगभग ३६ औस प्रति पाइण्ठ हो । 
इसके परचात्‌ वस्तुएँ प्लास्टर के मोटे साँचो में ढाली जाती है । ढले हुए पात्र 
बडी धीमी गति से सुखाय जाते है । सुखाने के लिए धरातल के नीचे बने हुए कमरो 
का प्रयोग किया जाता है, कारण इसमे शीघ्ष और असमान सुखाव का भय नही 
रहता। यदि सुखाते समय सूक्ष्म दरार पड गयी हो, तो वे पकाने से पूर्व नहीं 
दीखतों, परन्तु पकाने के पश्चात्‌ स्पष्ठ हो जाती हे । अत भारी पात्रों को सुखाते 
समय बडी सावधानी की आवश्यकता है। कभी-कभी पात्र साँचों द्वारा दबाव- 
विधि से भी बनाये जाते है, जिसके कारण पात्रों में सुखाते समय पडनेवाली दरारे 
कम हो जाती हे, क्योकि दबाव विधि से बने पात्रों का शुष्क भाकुचन कम होता 
है। परन्तु पात्र, ढलाई-विधि से ही अच्छे बनते है । 


२२८ मृत्तिका-उद्योग 


चूँकि ये छर्रीयुक्त पात्र प्राय रगीन होते है, अत सब्व ही पात्र-तलू ढकने 
के लिए एक रवेत सरन्ध्र प्रेप का प्रयोग किया जाता है। सरन्ध्र प्रढेप बौछार- 
विधि से चढाना सर्वोत्तम होता है। पात्र और सरन्ध्र प्रलेप दोनो के अच्छी तरह 
सूख जाने पर प्रारम्भिक पकाव प्राय ११००" से ११६०" से० के बीव किया 


जाता है। 


छर्रीयुक्त पिण्डो के लिए निम्नलिखित पदार्थों से सरन्ध्र प्रढेष बनाया जा 


सकता है--- 


राजमहल केओलिन 


अजमेर फेल्सपार 
स्फटिक 
सगमरमर 

योग 


डण्‌ 
३० 
र्३े 


१०० 





इस सरन्भ्र प्रढेप के लिए उपयोगी तथा १०२०१ से० पर पकनेवाले चिकन- 
प्रछेप तथा उसमे प्रयोग होनेवाले कॉचित का सगठन नीचे दिया जा रहा है-- 





काँचित मिश्रण 
लाल सीसा २० 
बोरेक्स २२ 
फल्सपार १७ 
स्फटिक ३० 
सगमरमर ११ 
योग १०० 





प्रकेप मिश्रण 
कॉचित '८० 
केओलिन 
स्फटिक दर 
टिन आवक्साइड ्‌ 
योग १०० 


कुछ आधुनिक स्वास्थ्य-सम्बन्धी पात्र हलके रंगवाले अपारदशंक चिकन- 
प्रलेपो से ढेके रहते है । कुछ रगीन अपारदर्शंक चिकन-प्रढेपो के सगठन नीचे 


दिये जाते है । 


(१) ११८०-१२००" से० पर पकनेवाले नीलाभ गुलाबी एनामेल प्रलेप 


का संगठन इस प्रकार है--- 


०४ लेड आवक्साइड 


०२ पोटेशियम ,, 
०२ कलशियम ,, 
०२ जिक ल्‍ 


कड़ मिट्टी-पात्र २२९ 


० ३ एल्यूमिना ३ ० सिलीका। 


प्रलेप पीसने से पूर्व ३ प्रतिशत टिन आक्साइड, ३ प्रतिशत जिरकोनियम 
आक्साइड और ५ प्रतिशत हरूका नीलाभ गुलाबी रजक मिलाओ | 


हलका नीलाभ गूलाबी रजक निम्नलिखित पदार्थों को १३००“ से० पर 
निस्तापित करके बनाया जा सकता है। 


ठिन आक्साइड 
बोरेक्स 
पोटाश-डाईक्रोमेट 


८4 
८<दि 
प्‌ 4 


(२) १२००" से० पर पकनेवाले एक हलके पीले बादामी प्रलेप का सगठन 


इस प्रकार है--- 


पोटाश फेल्सपार 


लचीली मिट्टी 
स्फटिक 

खडिया 

सफंदा 

जिक आक्साइड 


३० 
दि 
3 
दर 
२८ 
3. 


१०० 





इस प्रलेप में ६ प्रतिशत टिन आक्साइड और १४ प्रतिशत सोडियम यूरेनेट 


मिलाओ । 


प्राय पीसने से पूर्व १ या २ प्रतिशत बोक्स या बोरैरिक अम्ल मिलाया जाता 
है, जो रग को गाढा करता है और प्रढ्ेप की चमक बढा देता है। यह एनामेल 
प्रेप लूगाने की सर्वोत्तम विधि, बौछार-विधि है। इस कार्य के लिए ४५ पौड 
प्रतिवर्ग इच दबाववाली हवा के साथ फंले मूँहवाला बौछार-यन्त्र प्रयोग किया 
जाता है। प्रलेप-षोलो का घनत्व ३० ओस प्रति पाइण्ट होना चाहिए। 
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रासायनिक कड़े भिट्टी-पात्र--इस प्रकार के पात्र तथा घरेल उपयोग के कडी 
मिट्टी के बतेन अधिक सिलीकामय गलनशील सिट्टियो से बने होते हे । ये मिट्टियाँ 
प्राय प्रयोग से पूर्व विशुद्ध कर ली जाती हेँ। यदि प्राकृतिक मिट्टी समाग तथा 
ककड आदि से रहित हो, तो भिट्टी का शोधन आवश्यक नही। मिट्टी या मिट्टियों 
के सिश्रण की विशेषता यह होनी चाहिए कि गीली अवस्था मे अधिक लचीली हो, 
पकाने के पश्चात्‌ खराद यन्त्र पर सफाई करने या चूडियाँ काटने आदि में कोई कठिनाई 
न हो। लरूचीली अवस्था मे मिट्टी में यह क्षमता होनी चाहिए कि वह रासायनिक 
प्रयोगशाला के उपयोग की विषम से विषम आकतिवाली वस्तुएँ बना सके और 
पकाने के पश्चात्‌ पात्र ऐसा हो कि उसके जोड, डाट, चूडियाँ आदि को घिसकर 
आवश्यक यथार्थताएँ लायी जा सके। पकाने के पश्चात्‌ ये पात्र सक्षारक रसद्र॒व्यो 
के सक्षारक प्रभाव को सह सके । पात्रों की ताप चालकता अधिक तथा तापजनित 
प्रसार कम हो, जिससे आकस्मिक तापक्रम परिवरतंनों को सहन कर सके । 


आधुनिक कडे मिट्टी-पात्रों के कुछ उपयोग नीचे दिये जाते हं-- 

(१) पेटी से चलनेवाले उच्च गतिवाले अपकेन्द्र पम्प । 

(२) सक्षारक गंसो तथा धुएं को बाहर निकालनेवाले पखस्रे । 

(३) अम्ल उठाने के लिए प्लजर नल । 

(४) रसद्रव्यों के लिए मिश्रक । 

(५) अम्ल तथा सक्षारक रसद्रव्यो को रखने के लिए ड्रम, हौज, पात्र आदि । 


सक्षारक रसद्गव्यों को रखनेवाले पात्र उन पात्रो से अधिक ठोस होते हैँ जिन्हे 
निरन्तर तापक्रम परिवत्तन सहना पडता है। 


लचीली मिट्टी के साथ अलचीले पदार्थ, जसे बालू, एल्यूमिना, छर्री आदि मिलाते 
समय यह ध्यान रखना चाहिए कि पकाने के पश्चात्‌ विकसित कणों का आकार 
ऐसा बने कि पात्र अधिक कठोर हो और उसकी आघात सहनशीलता भी बढे । 

गौण मिट्टियों में /१०9,०, (३0, ४2०, 770, तथा ४८, अपब्र॒व्य के 
रूप में रहते हे। इन आक्साइडो के कारण पदाथ के कॉचीयकरण तापक्रम 
पर प्रभाव पडता है तथा कॉचित पदार्थ की श्यानता भी इन पर निर्भर करती 
है। जब मिट्टी लगभग १०००" से० तक गरम की जाती है, तो एल्यूमिना तथा 
सिलीका सयोग कर मूलाइट बनाता प्रारम्भ करते हे । मेक वे (2४०८.७७ए) और 
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टामसन (7४०४5०४) ने धीरे-धीरे मिट्टी को ९५०" से० तक गरम करके 
मूलाइट केलासो के नमूने बनाये थे। तापक्रम बढाने से मूलाइट की मात्रा बढी थी, 
अर्थात्‌ मूलाइट केलासो का अच्छी प्रकार केलासीकरण हुआ और अधिक तापक्रम 
बढाने पर द्रावक पिघलकर एक कॉचीय तरल पदार्थ में बदल जाते है । ये तरल 
पदार्थ केलासीय तथा अकेलासीय मूलाइट को जोडने का काम करते है । यदि 
मिट्टी में सिलीका अधिक हो तो द्रावकों से बना यह कॉचीय पदार्थ ठण्डा होने पर 
भुरभ्रा हो जाता है, जिसके कारण उत्पन्न पदार्थ की तापक्रम-परिवत्तंन-सहनक्षमता 
कम हो जाती है। पदार्थ गरम करने के लिए प्रयोग किये जानवाले कड मिट्टी-पात्रो 
की तापचालकता अधिक होनी चाहिए । इस' कार्य के लिए पोटशियम आक्साइड 
की अपेक्षा चुना और सोडियम' आक्साइड अधिक लाभकारी है। अत अशुद्ध मिट्टियों 
से बने कड मिट्टी-पात्रों की तापचालकता, शुद्ध मिट्टियो से बने पोरसिलेन-पात्रो की 
तापचालकता से अधिक होती है। 


अम्लरोधक रासायनिक पात्रो के बनाने के लिए विशेष रूप से उपयोगी वे गलन- 
शील सिट्टियाँ है, जो ११५०" से १३००" से० तक गरम करने पर अपारगम्य पिण्ड 
बनाये तया और आगे उच्च तापक्रम तक गरम करने से आकृति न खोये। यदि मिट्टी 
ताप सहनशील नही है, तो भट्ठी मे धीरे-धीरे गरम करने पर बडे पात्रों में आकृति 
खोने की धारणा रहती है। ६ प्रतिशत प्राकृतिक द्रावक पदार्थवाली मिट्टियाँ अच्छा 
परिणाम देती हूँ, परन्तु इससे अधिक द्रावक होने पर पकाव तापक्रम का परास घट 
जाता है। 


कार्योपयोगी मिट्टियाँ सभी स्थानों पर नही मिलती | अत बहुत से स्थानों पर 
आसपास मिलनेवाली मिट्टी, जेसे निम्न कोटि की अग्नि-मिट्टी का ही प्रयोग किया 
जाता है। या तो इस मिट्टी से बने पात्रों को काफी कॉचीय होने तक गरम करते हे 
या गलनशील मिट्टियो के साथ मिलाकर मिश्रण के पकाने का तापक्रम नियन्त्रित 
किया जाता है। साधारण व्यापारिक अवस्थाओ में फेल्सपार खडिया या एसे ही 
दूसरे पदार्थ डालना बूद्धिमत्ता' का कार्य नही होता, कारण इन पदार्थों के कणो का 
मिट्टी मे समान रूप से मिलाना कठिन होता है। इसके लिए अच्छा यह होगा कि 
अधिक गलनशील मिट्टी का प्रयोग किया जाय, जो समान रूप से मिलायी जा सके । 
यथासम्भव सर्वोत्तम परिणाम पाने के लिए एक या दोनो सिट्टियों को पानी की 
अधिकता के साथ धोकर चलती द्वारा बडे कण निकाल दिये जायें। उसके बाद पानी 
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की अधिक मात्रा जल निष्कासन यन्त्र से निकाल दी जाय । ऐसा भी किया जाता 
है कि अधिक गलनशील मिट्टी को इस प्रकार धोकर व छानकर उसमे पिसी हुई 
अग्नि-मिट्टी मिला दी जाती है । 

इंल्लेण्ड मे पायी जानेवाली उत्तम अम्लरोधक मिट्टी अधिक सिलीकामय है। 
उसका सगठन इस प्रकार है-- 


सिलीका ४३०३ ८० 
एल्यूमिना लक १४ 
फंरिक आक्साइड ४ 
चूना डे १ 
हानि २ 


इस मिट्टी की म्‌ख्य विशेषता द्वरावको का कम होना है। परन्तु यहाँ मिट्टी 
पकाने की अवस्थाओ में लौह-आक्साइड द्रावक की भॉाति काय करता है। यह 
मिट्टी अधिक लचीलडी नही है और मुख्य रूप से साधारण आकृृति की छोटी वस्तुओं 
के बनाने में काम आती है, बडे पात्रों, जेसे कि अम्ल जार, सघनन कुडली आदि के 
लिए उपयुक्त नही है, कारण बडे पात्रो के लिए अधिक लचीली मिट्टी की आवश्यकता 
होती है। 

कड़े मिट्टी-पात्र बनाने में सर्वाधिक प्रयोग की जानेवाली एक जमंन मिट्टी (क) 
का विश्लेषण नीचे दिया जा रहा है। साथ ही इसी काये के लिए दो भारतीय मिट्टियों 

(ख) तथा (ग) के विश्लेषण भी दिये जाते ह--- 


(क) (ख) (ग) 





सिलीका ७० १२ ५८०२ ५६९५ 
एल्यूमिना २१ ४३ २७ ९५ २८ ५१ 
फेरिक आक्साइड ०७७ >८ >८ 
मेगनीशियम ,, ०३९ ०५६ ०२९ 
कैलशियम. ,, >< १६५ १३७ 
क्षार से २६९२ २4 १४३ 
हानि ४? ४९२ ६८५ ८ २५: 
योग १००२५ ७४५. ९६८० 
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भारतीय मिट्टियो मे मिट्टी (ख) बिहार के मगमा नामक स्थान पर मिलती 
है। दूसरी मिट्टी (१) बगाल के रानीगज मे मिलती है। ये मिट्टियाँ अत्यधिक लचीली 
है अत इनमें प्रारम्भिक शोधन की आवश्यकता नहीं पडती। 


उपयुक्त बातो के आधार पर मिट्टियो को चुनने के बाद मिश्रण-पिण्ड साधारण 
रोतियो से बनाया जाता है। सर्वोत्तम पात्र बनाने के लिए यह अच्छा होगा कि 
जलर-निष्कासन यन्त्र से मिट्टियो को कुछ गीली अवस्था में ही लेकर ठण्ड स्थान पर 
एक मास या अधिक कार तक रखकर उन पर अम्ल क्रिया होने दी जाय। इसके 
पश्चात्‌ मिट्टी को पग-यन्त्र में भेजा जाता है। दूसरी एक और विधि है, जो सस्ती 
तो है, परन्तु कम सन्‍्तोषजनक है। इस विधि में सूखी कठोर मिट्टी को चूर्णक-यन्त्र 
में चूर्ण कर लिया जाता है। इस चू्ं को छानकर बडे कण दूर कर दिये जाते है। 
इसके परचात्‌ महीन चूर्ण खुली मिश्रक नॉदो में पानी के साथ मिलाया जाता है। 
अन्त में सिश्रण-पिण्ड पगयन्त्र में दबाया जाता है। जब कई खनिज सगठन मे प्रयोग 
किये गये हो, तो इन विधियों में तदनुसार बहुत से परिवत्तन करने पडते है । 


अम्लरोधक पात्रो के अधिकाश कारखानो में पात्र चाकविधि या ढलाईविधि 
से बनाये जाते हें। यदि आकृति की यथा्थता पर अधिक ध्यान देना आवश्यक न 
समझा जाय, तथा एक आक्ृति के एक समय में कुछ ही पात्र बनाने हो, तो चाक- 
विधि सर्वोत्तम और सबसे सस्ती होती है। कुछ अधिक विषम आक्ृतिवाले भाग 
अलग से बनाकर बाद में जोड दिये जाते हं। यदि आकृति की यथाथर्थता पर बहुत 
ध्यान दिया जाय तो चाक द्वारा बने पात्र अद्धं शुष्क अवस्था में खराद यन्त्र पर 
खराद लिय जाते है, या कारीगर द्वारा साफ कर लिये जाते हैं । 


अम्लरोधक पात्र प्राय. साँचों पर हाथ से दबाकर बनाये जाते है । इनके विभिन्न 
भाग प्लास्टर सॉँचो पर प्राय अलग-अरूग बनाये जाते हू । दो भागवाले साँचो का 
प्रयोग किया जाता है। साँचे का प्रत्येक अद्धा' लचीले मिश्रण-पिण्ड की पटियाओ 
से भर दिया जाता है। बाद मे इसे हाथ से या बडी गद्दी से दबाते हे, जिससे मिश्रण- 
पिण्ड साँचे के आकार का हो जाय। अब साँचे के दोनो भाग मिला दिये जाते है 
और मिट्टी के दोनो टुकड़े मिट्टी-घोला द्वारा जोड दिये जाते हे। इसके पश्चात्‌ 
साँचे को कुछ समय ऐसा ही रखा छोड दिया जाता है जिसके बाद दूसरा कारीगर 
पात्र निकाल कर उसे साफ करता है। यह कारीगर आवश्यकता से अधिक मिट्टी 
को हटा देता है और किसी दूसरे आ गये दोष को भी यथासम्भव दूर कर देता है। 
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यदि पात्र की गदन या किसी दूसरे भाग में चूडियाँ काटने की आवश्यकता 
हो जिससे कि इसमें ढक्कन, नल आदि कसा जा सके, तो ये चूडियाँ बहुत-सी विधियों 
में से किसी एक विधि का प्रयोग करते हुए बनायी जाती हे। साधारण विधि 
है कि जब पात्र साँचे मे ही हो तभी पात्र के उस भाग में एक पेच घुसा कर चूडियाँ 
काट ली जायें। इस पंच पर चूडियाँ इच्छित आकार की होती हू । यह क्रिया 
बिलकुल उसी प्रकार की है, जिस प्रकार बोतरू पर चूडीदार डाट लगायी जाती है। 
कभी-कभी प्रारम्भ में चुडियाँ एक साधारण पेच द्वारा काट ली जाती है और बाद 
में एक यथाथ पेच की सहायता से सुधार दी जाती है । 


नल, सघनन कुण्डलियाँ तथा ऐसी ही दूसरी वस्तुएं एक यन्त्र द्वारा नल के 
भीतर से मिश्रण-पिण्ड को दबाकर बनायी जाती हूँ। यह विधि वसी ही है, जेसी 
कि स्वास्थ्य-सम्बन्धी नल तथा तार से काटी गयी ईटो के बनाने की है। जब 
नल को टेढा करना आवश्यक होता है, जेसा कि सघनन कुडली बनाने मे, तो यन्त्र 
से नल एक बेलन के ऊपर लेते ह और सावधानी से उसे बेलन पर ही मोडते 
जाते हे। कुछ सूख जाने पर नल बेलन पर से उतारकर मिट्टी के बने आधारो 
पर रखकर और अधिक सुखाया जाता है। कभी-कभी सघनन कुडली को अलूग- 
अलग भागों में बनाकर बाद में सब भाग जोड दिये जाते हे। परन्तु इसमे परिश्रम 
अधिक लगता है और मिश्रण-पिण्ड में अधिक तनाव सहनशीलता आवश्यक हो 
जाती है। 

यन्त्रो द्वारा दबाव-विधि बहुत छोटी वस्तुओ, जेसे डाट आदि, के बनाने के लिए 
प्रयुक्त की जाती है। इस काये के लिए रुक्रू प्रेसो का प्रयोग किया जाता है तथा 
मिश्रण-पिण्ड मे महीन छर्री आदि मिलाकर कम लचीला बना लिया जाता है। 

इस प्रकार के पात्रों में ढलाई-विधि का प्रयोग बहुत ही कम किया जाता था, 
परन्तु आधुनिक काल में पाती की अल्प मात्रा का प्रयोग करते हुए बनाये गये 
मिट्टी-घोले से बडे पात्रों को आशिक श्त्य की उपस्थिति में ढालना कुछ ही वर्ष हुए 
प्रारम्भ किया गया है और यह पता चला है कि ढले हुए बडे पात्र हाथ के बने पात्रो 
की अपेक्षा श्रेष्ठ होते हूं। ढडलाई-विधि सस्ती तथा सादी होने के कारण निर्माण 
व्यय भी कम लगता है। 


कभी-कभी' पात्र पर महीन मिट्टी का सरन्ध्र प्रलेप चढा देते हे। इसके लिए 
प्रयोग की जानेवाली मिट्टी मिश्रण-पिण्ड की मिट्टी से महीन पिसी होती है। प्राय 
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इस प्रल्ेप को उचित रजको से रंग भी देते हे। परन्तु यदि मिश्रण-पिण्ड का संगठन 
ठीक प्रकार से बनाया गया है तो इसकी आवश्यकता नही होती । 


पात्र साधारण रूप से सुखाय जाते है। केवल इस बात का ध्यान रखा जाता 
है कि सूखने की गति विशेषकर बाहर निकले हुए भागो पर अधिक तेज न हो । 


कडे मिट्टी-पात्र प्रलेषित हो भी सकते है, नही भी। प्रलेपहीन पात्रों को अधिक 
घता होना चाहिए, जिनसे उसमे सर्वाधिक रसद्रव्य रोधकता विकसित हो जाय । 
उचित मिश्रण-पिण्ड से बने पात्र पर नमक-प्रलेपन सर्वोत्तम प्रेपन-विधि है। दूसरे 
प्रलेप कम सक्षारण-रोधक होते हैं। अतः अच्छे रासायनिक पात्रों पर दूसरे प्रलेप 
शायद ही कभी प्रयोग किये जाते हो। डुबाव-विधि के लिए एक सस्ता प्रलेप 
ब्लास्ट भटठी के धातुमल में चूना तथा बालू मिलाकर बनाया जा सकता है। परच्तु 
इसमे लैड आक्साइड था बोरैक्स का प्रयोग नहीं करना चाहिए, कारण इन आक्साइडो 
की उपस्थिति में पात्र पर अम्ल का सक्षारक प्रभाव सरलता से होता है। प्रलेपहीन 
पात्र आवश्यक आकार में सरलता से काटे या खरादे जा सकते हे । 


पात्र नमक हारा अधोगति भदिठियों में प्रछेपित किये जाते है । भट्ठी में पात्र इस 
ढंग से रखा जाता है कि भट्ठी चूल्हे से निकली नमक-वाष्प, प्रलेपित होनेवाले 
पात्र के प्रत्येक भाग पर पहुँच सके । 


नाली, नल--पानी निकालने के नल या तो गलनशील सिट्टियो, बालू तथा 
छर्री के मिश्रण से बनते हे या निम्नकोटि की अग्नि-मिट्टियो से। इन' वस्तुओ के 
निर्माण में प्रयोग होनेवाली मिट्टी धोयी नही जाती, वरन्‌ खान से निकली मिट्टी सीधी 
ही प्रयोग की जाती है। परन्तु कभी-कभी मिट्टी के गुण सुधारने के लिए कुछ काल तक 
बाहर खुली छोडकर मिट्टी पर प्राकृतिक क्रिया होने दी जाती है। 


मिश्रण-पिण्ड बनाने के लिए मिट्टी और छर्री उचित अनुपात (जैसे दो तिहाई 
गलनशील मिट्टी और एक तिहाई छर्री) मे मिछाकर एक साथ पीसे जाते हे। रेत 
अलूग पीसी जाती है। उसके बाद एक मिशत्रण-क्रुण्ड में रेत तथा मिट्टी-छररी-मिश्रण 
पानी के साथ मिलाया जाता है। यह अच्छा होगा कि इस गीले पदार्थ को कुछ 
दिनो ठण्डे स्थान पर रखकर अम्ल क्रिया होने दी जाय। उसके बाद पगयन्त्र मे 
दबाकर दबाव-विधि से पात्र बना ले। मोरी-तलूः विशेष प्रकार के नरू-प्रेसो द्वारा 
बनाये जाते है । वस्तुएँ अपने भार द्वारा ही अपना आकार न खो दे, अत दबाव-क्रिया 
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ऊर्ध्वाधर होती है। २ इच से १८ इच व्यास तक के नल पेटी से चलनेवाले साधारण 
प्रेसो द्वारा बनाये जाते है। परन्तु बडे नलो के लिए सीधे जलवाष्प दबाववाले यन्त्र 
प्रयोग में लाये जाते है। नल-कोने तथा नल-जोड आदि साँचो द्वारा बनाये जाते है । 


जब नल काफी कड हो जाते है, तो उन्हें साफ किया जाता है और दोषपूर्ण भाग 
को हाथ से ठीक किया जाता है। यह सफाई तथा दोष दूर करने के समय नल एक 
पहिये पर घुमता रहता है' नलो को बन्द करने के डट्टों पर भी उसी समय चक्र 
काट लिये जाते है, जिससे सीमेण्ट या मसाला उन्हे अच्छी तरह जोड सके। इसके 
पश्चात्‌ नल सुखाने के लिए सुखानेवाले कमरो में रख जाते है । ये कमरे भट्ठी की 
छत के ऊपर बनाये जाते हे जिससे भटठी के व्यर्थ जानेवाले ताप' का उपयोग हो 
सके । इन नलो को सूखने में ३--५ दिन तक लगते हें। 


मोरी-तलो को भट॒ठी मे रखते समय उनका चौडा भाग नीचे की ओर खडा 
करके रखा जाता है। इन नलो को भटठी के फर्श पर न रखकर बिना पके गोलाकार 
मिट्टी के आधारो पर रखा जाता है। ये आधार नर के मिश्रण-पिण्ड से ही बनाये 
जाते है, अन्यथा पकाते समय आधार तथा नल के असमान आकुचन से नल टंढा हो 
जायगा। इन नलो को भटठी के भीतर वृत्ताकार रखा जाता है। भट॒ठी के जिस स्थान 
पर गरम गैसे घृुसती है, उसके पास छोटे नलो को वृत्ताकार रखा जाता है। एक के 
ऊपर दूसरा करके तीन-चार नल एक-दूसरे के ऊपर रखे जाते हे। दूसरे चक्र मे 
मध्यम आकार के नल वृत्ताकार रखे जाते हे। उसके पद्चात्‌ बडे नलो का चक्र 
आता है। इस प्रकार रखने का कारण यह है कि बडे नल बदलते हुए उच्च तापक्रम 
में नहीं पकाय जाने चाहिए और प्रथम तथा द्वितीय चक्र में तापक्रम अधिक रहता 
है तथा बदलता भी रहता है। तलो को एसे रखना चाहिए कि एक नल स्तम्भ 
के नलो के चौड भाग दूसरे नल स्तम्भ के नलो के चौडे भाग से सटे रहे। इससे 
नलो के स्तम्भ गिरने नही पाते । बडे नलो के बीच में छोट नल रखे जाते है। 
परन्तु इसके लिए बडा नल छोट नल से काफी बडा होना चाहिए, जिससे उसके 
बीच में गसे जाने के लिए खाली स्थान पर्याप्त रहे। अन्यथा छोटे नल के बाहरी 
और बडे नल के भीतरी तल पर प्रलेप अच्छा नही होगा। 


विभिन्न प्रकार की विषम आक्ृति के नल सबसे ऊपर रखे जाते है। ये विपम 
आकृति के नल साधारण तौर पर रखे जा सकते हे, परन्तु आवश्यकता होने पर 
उन्हें उसी मिश्रण-पिण्ड से बने छोट-छोटे आधारो द्वारा रोका जा सकता है। 


कड़े सिद्ठी-पात्र २३७ 
मोरी-तरू साधारणत गोलकाकार अधोगति भटिठियों में पकाये जाते हू । 


नमक-प्रलेघत--पात्र-तल पर नमक-प्रढेप केवल सोडा-सिलीका, एल्यूमिना-कॉँच 
की एक परत होती है। नमक का प्रयोग इसके सस्ते होने और काफी अधिकता 
से मिलने के कारण किया जाता है। नमक अपेक्षाकृत न्‍्यून तापक्रम (८२० से०) 
पर ही गलकर वाष्प बन जाता है तथा गरूने और वाष्प बनने मे इसका रासायनिक 


सगठन नही बदलरूता । नमक के विच्छेदन के लिए जलवाष्प की उपस्थिति आवश्यक 
है। क्रिया इस प्रकार होती है--- 
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मिश्रण-पिण्ड में सिलीका एल्यूमिना के अनुपात की अधिकतम तथा न्यूनतम 
सीमाओ पर नमक-प्रढ़ेप के गुण आधारित होते है । बेरिजर (927778८:) 
के सीमा-निर्धारण के अनूसार न्यूनतम सीमा के लिए ४ ६ भाग सिलीका के लिए 
एक भाग एल्यूमिना और अधिकतम सीमा के लिए १२५ भाग सिलीका के लिए 
एक भाग एल्यूमिना होता है। मिट्टी में अधिक एल्यूमिना रहने पर मिट्टी, पकाने 
के साधारण तापक्रम पर सोडियम आक्साइड से सरलतापूर्वक क्रिया नहीं करती 


तथा सिलीका अत्यधिक रहने पर चढा हुआ नमक-प्रलेप अम्ल तथा पानी द्वारा 
सरलता से नष्ट हो जाता है। 


नमक-प्रेपन के लिए सर्वोत्तम तापक्रम का अभी तक पता नही चल सका है, 
परन्तु व्यवहार से विदित होता है कि ११४०: से० से १२५०" सें० का तापक्रम 
काफी सन्‍्तोषजनक है। नतमक-प्रल़ेपत का समय ३ से ४ घण्टे तक होता है तथा' 
समय के अनुपात में ही नमक की मात्रा लगती है। 


नमक-वाष्प केवल प्रकेपित होनेवाली वस्तुओ पर ही क्रिया नहीं करता, वरन्‌ 
भट्ठी की दीवारों पर भी क्रिया करके उन्हें शीघ्रता से नष्ट कर देता है। भट्ठी की 
दीवारों पर नमक वाष्प की क्रिया रोकने के लिए भट्ठी बनाने मे ऐसी ईटो का प्रयोग 
किया जाता है, जिनमे एल्यूमिना अत्यधिक हो तथा मुक्त सिलीका बिलकुल न हो 
या बहुत थोडी हो। दूसरी विधि मे प्रत्येक बार पात्र पकाने से पूर्व भट्ठी का भीतरी 


भाग अधिक एल्यूमिनावाली चीनी मिट्टी से पोत दिया जाता है। 


नमक प्रलेपित नलो को पकाने की क्रिया पॉच विभिन्न कालो म॑ बॉटी जा सकती 
है। यद्यपि प्रत्येक काल में थोडे-बहुत दूसरे काल भी चलते रहते है । 
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(१) जलवाष्प-काल या धूमकालू---यह काल सर्वाधिक कठिनाई उपस्थित 
करता है तथा बडे आकार के मोर्ट मोरी नलो को बनाने में इस काल का काफी 
महत्त्व है। यह पकाने की क्रिया प्रारम्भ होने से उस समय तक चलता है, जब 
तक कि सारा नमी-जल न निकल जाय। इस कार में लगभग १५०" से० का 
तापक्रम रहता है तथा इसमे २४ घट से ९६ घटे तक का समय लगता है। इस काल 
में नमी-जल को धीरे-धीरे अधिक समय में निकाला जाता है, अन्यथा नल में बहुत- 
से दोष आ जायेंगे। 


अधोगति भट्ठियो में तही पर रखे गये नलो पर अधिक आद्रता या नमी रहती 
है। परिणाम-स्वरूप तली पर रखे हुए नलो मे फफोला दोष अधिक पाया जाता 
है। यदि इस काल मे भटठी के अन्दर आनेवाली गरम गैसो के आने की गति बढा दी 
जाय, तो नलो के चौडे मूँह के जोड चटक जाते हे। प्रारम्भ में पकाने की गति अति 
शीक्ष होने से भट्ठी के ऊपरी भाग में रखे नछो में दोष आ जाते है। पकाने की 
प्रारम्भिक गति अति धीमी तथा उसके बाद पकाने की गति तेज होने से भटठी की 
तली म॑ रखे नलो में दोष आ जाते हे । 


(२) तापन-काल--यह काल जलवाष्प-काल से प्रारम्भ होकर आक्सीकरण- 
काल तक चलता है। इस काल का तापक्रम १५०" से० से ४५० स० तक माना 
जाता है। यदि कारीगर विशेष ध्यानपूर्वक कार्य करे, तो इस काल में तापक्रम 
शीघ्रता से बढाया जा सकता है, कारण इस काल में केवल तापक्रम बढता है, कोई 
रासायनिक क्रिया नही होती | इस काल मे प्राय २० से ३० घटे तक का समय 
लगता है। 


(३) आवसीकरण-काल--अधिक कार्बनवाली मिट्टियों से बने पान्नो को 
सफलतापूवक पकाने के लिए यह कार काफी महत्त्वपूर्ण है। अपूर्ण आवसीकरण 
नलो के लिए बहुत ही हानिकर है, कारण इससे नल का भीतरी भाग स्पज-जैसा 
सरन्भ्न हो जाता है, आकृति बिगड जाती है और नल की आवाज भी कम हो जाती 
है। यह देखने के लिए कि कितना आव्सीकरण हो चका है, भटठी के अन्दर से निरिचत 
समयान्तर से परीक्षण के लिए नलछो के परीक्षण-खण्ड निकाले जाते हे तथा 
उनमे कार्बन की मात्रा निर्धारित की जाती है। जब निकाले परीक्षण-टकडे में 
कार्बन बिलकुछ न रहे, तो आक्सीकरण पूर्ण हुआ समझना चाहिए। ये परीक्षण- 
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खण्ड भट॒ठी द्वार के पास ही रखे जाते ह॑ जिससे कुछ ईटे हटाकर सरलता से 
निकाले जा सक। भट्ठी का तापक्रम ५५०" से० हो जाने पर ये परीक्षण-खण्ड 
बराबर समयान्‍्तर से निकाले जाते हे। इस काल में लगभग ८० से ९० घण्टे तक 
का समय लगता है, तब जाकर भट॒ठी का औसत तापक्रम लगभग ८००" से० 
होता है। 


(४) कॉचीयकरण-काल--यह काल आक्सीकरण काल के परचात्‌ एकदम 
प्रारम्भ हो जाता है और यदि कॉचीयकरण प्रारम्भ होने से पृवं आक्सीकरण पूरा 
नही हुआ, तो आगे चलकर उसके पूरे होने की सम्भावना बहुत ही कम है, कारण 
जब पात्र पर मिट्टी की पतली परत कॉचीय हो गयी, तो अन्दर हवा जा ही नही सकती। 
अन्दर कार्बन जलाने के लिए काबंत तक हवा का पहुंचना आवश्यक है। तापक्रम 
बढ़ने पर मृत्पात्र के अन्दर काबंन जल जाता है। कार्बन जलने के लिए या कार्बन 
मोनोक्साइड बनाने के लिए आक्सीजन आवश्यक है। कार्बन यह आवश्यक आक्सीजन 
आसपास के आक्सीजन-युकत कणों से लेता है। यदि कार्बन से बनी गसे बाहर न 
निकल पायी, तो पात्र को फूला देती हे और इस प्रकार नल के अन्दर का भाग स्पज- 
जैसा हो जाता है तथा आक्नति नष्ट हो जाती है । 


कॉचीयकरण-काल मे दो महत्त्वपूर्ण बाते ध्यान देने योग्य होती है । ये हें उचित 
समय में आवश्यक तापत्रम प्राप्त करना तथा सम्पूर्ण भट्ठी में ताप का समान विभाजन 
करना । कॉचीयकरण-काल लगभग ८०००" से ० से प्रारम्भ होकर लगभग ११६० 
से ० तक जाता है और साधारणत' इसमें लगभग ३६ घण्टे का समय लगता है। यह 
समय, भटठी में प्रयोग किये गये कोयलो के प्रकार, गरम गसो के आने की गति, अग्नि 
बक्सो के आकार तथा सख्या और मिट्टी के प्रकार के अनुसार काफी बदलता रहता है। 


तापक्रम अतिशीघ्र बढाने से भठ॒ठी के अन्दर रखे सब पात्रो का कॉचीयकरण 
समान रूप से नहीं हो पाता। पकाने की तेज गति से अवकारक वातावरण 
उत्पन्न हो सकता है, ताप भद॒ठी के ऊपरी भाग मे ही रहता है, ऊपर तथा बाहरी चक्र 
में रखे गये नल बहुत अधिक पक जाते ह तथा बडे नलो के भीतर रखे गये छोटे नल 
ठीक से नही पक पाते । इस अवस्था मे प्रलेप करने पर भट्ठी के ऊपरी भाग में रखे गये 
नलो पर प्रलेप बहुत अच्छा होता है, परन्तु तछी के नल तथा बडे नलो के भीतर रखे 
छोटे नल लगभग प्रढेपहीन ही रहते है । गरम गेंसो के आने की गति नियन्वरित करके 
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और भट्ठी चूल्हे की आग को बढाकर भट्ठी के भीतर ताप शोषण किया जाता है, जिससे 
ताप समान रूप से विभाजित हो सके। जब ऊपरी नलो का तापक्रम व कॉचीयकरण 
इतना हो कि वे प्रल़ेपित किये जा सके, तभी ताप-शोषण प्रारम्भ कर देना चाहिए। 

ताप-शोषण के समय यह ध्यान रहे कि भद्ठी का तापक्रम गिरने न पाये, कारण 
एक बार गिरे हुए तापक्रम को फिर उसी तापक्रम पर लाना बहुत कठिन होता है। 
जब ताप-शोषण चल रहा हो चूल्हे पर होकर आनेवाली 5ण्डी हवा को नियन्त्रित करके 
तापक्रम स्थिर रखना चाहिए। इस प्रकार भट्‌्ठी की तली तक भी समान ताप पहुँच 
जाता है और मोटे नलो के भीतरी भाग भी अच्छी तरह पक जाते है। 


(५) नमक-क्षेपण-कालू---जब परीक्षण-खण्डो द्वारा नलो मे उचित कठोरता 
मालूम पडे और कॉचीयकरण प्रारम्भ हो जाय, तो भट्ठी को नमक-प्रल़ेप के लिए 
निम्नलिखित विधि से तेयार करना चाहिए। भट्ठी के चूल्हो की राख ठीक प्रकार 
से साफ की जाय। इस राख की सफाई के लिए दो पास के चूल्हे एक साथ साफ न 
करके एक-एक चूल्हा छोडकर साफ किया जाय, कारण सभी चल्हे एक साथ साफ: 
करने से भट्ठी का तापक्रम गिर जायगा। सफाई के बाद प्रत्येक चूल्हे मे नया कोयला 
डालकर उसे तब तक जलने दिया जाय, जब तक कि धुओँ आदि समाप्त होकर नयी 
लौ न आ जाय तथा वाष्पशील पदार्थ न निकल जायें। इसके लिए साधारणत लम्बी 
लौवाले कोयले, जिन्हें बिटूमिनस कोल कहते है, के लिए १५ से २० मिनट लगते हे 
तथा छोटी लछौवाले कोयले या इजिन कोयले के लिए कुछ कम समय लगता है। 


इस समय अग्नि सर्वाधिक तीब्र होती है। तब नमक भट्ठी के चूल्हे पर 
थोडा-थोडा करके डाला जाता है। नमक चूल्हे मे एक ही स्थान पर नही डाल 
दिया जाता वरन्‌ पूरे चूल्हे पर छिडककर डाला जाता है। एक बार मे नमक की 
अधिक मात्रा डालने से आग की तीव्रता कम हो जाती है और बिना जला नमक बच 
जाता है। एक बार नमक डालकर उसे लगभग १० मिनट का समय दिया जाता है, 
जिससे सपूर्ण नमक वाष्प बन जाय। इसके बाद नमक की दूसरी मात्रा डाली जाती 
है। तत्पश्चात्‌ थोडा कोयला डालते ह तथा चूल्हे से आनेवाली हवा को बन्द कर 
देते है। तीसरी बार नमक डालने पर जब नमक वाष्प बन जाता है तो दुबारा फिर 
थोडा कोयला डालकर भट्ठी की आँच बढा दी जाती है। डाले गये नमक को वाष्पशील 
होने का समय देते हुए तीन बार और नमक छोडा जाता है। प्रत्येक तीन बार नमक 
डालने के परचात्‌ परीक्षण-खण्डो को निकालकर प्रलेपन-क्रिया के विकास का पता 
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लगा लेना चाहिए। प्रत्येक तीन बार नमक डालने के परचात्‌ चुल्हे को हिला दिया 
जाय, अर्थात्‌ थोडा साफ कर दिया जाय । जैसे-जसे नमक-प्ऱेपन होता जाता है, 
पात्र कठोर होता जाता है, कारण नमक में द्वावक प्रभाव होता है। अधिकाशत 
६ बार नमक डालने से अच्छा प्रलेप विकसित हो जाता है, परन्तु कुछ मिट्टियो को 
प्रढेपित करना काफी कठिन होता है और प्रढेपन के उचित विकास के लिए ६ बार 
से भी अधिक नमक डालना होता है। 


नमक-प्रलेपन-क्रिया ऊष्मा-शोषक है। अत प्रत्येक बार नमक डालने के पश्चात 
थोडा ईंधन भी डालना चाहिए जिससे भट्ठी का तापक्रम न गिरने पाये। चूल्हे के 
ऊपर ठण्डी हवा कभी न भेजी जाय। यदि भटठी की झोंकाशक्ति काफी कम हो तथा 
वातावरण अवकारक हो तब ठण्डी हवा के भेजे बिना काम ही न चलेगा। चल्हे के 
ऊपर ठण्डी हवा जाने से तापक्रम कम होता जाता है। अत नमक के वाष्पशील होने 
की दक्षता कम होती जाती है। सर्वोत्तम परिणाम के लिए हवा चल्हे के नीचे से भेजी 
जाय, ऊपर से नही । कारण नीचे से जाने पर हवा ऊपर पहुँचने तक गरम हो लेती है 
तथा कोयले के अच्छे प्रकार जलने में सहायक भी होती है। 


इस क्रिया में चूल्हे की सफाई तथा ईंधन को चलाते रहना आवश्यक है। इस क्रिया 
में नमक का कुछ भाग पिघलकर कोयले की राख से सयोग करके मृदु कॉचीय धातुमल 
बनाता है। यह धातुमरू चूल्हे की जाली या तली से बहकर नीचे गिरता है। गिरते 
समय ठण्डी हवा के स्पश से ठण्डा होकर चूल्हे की जाली पर ही जमकर उसके छिद्रो 
को बन्द कर देता है और इस प्रकार हवा के आने मे बाधा डालता है। अत. चूल्हे की 
जाली या तली को समय-समय पर हिलाते रहना काफी महत्त्वपूर्ण है, कारण इससे 
थह कठोर धातुमल जाली पर न जमकर नीचे गिर जाता है। 


नमक-प्रलेपन के लिए आवश्यक नमक तथा कोयले की मात्रा पात्र की मिट्टी के 
प्रकार तथा भट॒ठी की आकृति पर निर्भर करती है। बहुत साधारण रूप में एक टन 
नलो के लिए २० पौड नमक तथा २५० पौड कोयले से अधिक नही रूगना चाहिए। 
यदि पूरी जाँच के बाद पता चले कि किसी विशेष अवस्था मे कोयले व नमक की मात्रा 
इससे अधिक लगती है और किसी भी दशा में कम नही की जा सकती तो दूसरी बात 
है। नमक क्षेपण-काल ५ घण्टे से २५ घण्टे तक हो सकता है। परन्तु अधिकाश 
अवस्थाओ में ६ घण्ट का समय छूगता है। 

१६ 
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गसे निकल नहीं सकती। तापक्रम अधिक बढने पर इनका आयतन तथा दबाव काफी 
बढ जाता है और पात्रतरू पर फफोले पड जाते हे । 


३ तल फुंसियॉ--इस दोष मे पात्रतल पर ठोस फुसियाँ पड जाती हे। यह दोष 
पात्रतलरू पर या पात्रतरू के पास छौह यौगिको के अवकरण के कारण होता है। ये 
अवक्ृत लौह यौगिक पिघकूकर सिलीका से सयोग कर लेते हे। इन पिघले हुए छौह 
यौगिक कणो की आकृति गोल होती है। अत वे पात्रतल से बाहर निकले हुए रहते 
हं। जिन पात्रो पर फुसियाँ पडती हो उन्हें पकाते समय बारी-बारी से अवकारक 
तथा आक्सीकारक वातावरण में यहाँ तक पकाना चाहिए कि फुसियाँ विकसित 
होकर अवशोषित हो जाय। 

४. पात्र-तहू चटकना--जलवाष्प काल म॑ अति शी ध्रता से गरम करने पर पात्र 
चटक जाता है। यह चटक पात्रतलू पर या वलो के चौडे भागो के जोड पर सूक्ष्म दरारों 
के रूप मे प्रकट होती है। ये दरार न तो पकाते समय भरी जाती हे और न प्रलेप से 


ही ढक पाती ह। 


५. प्रल्लप-तल चटकना---भट्ठी ठण्डी करने की गति अत्यधिक होने से प्रलेष-तलू 
पर सृक्ष्म दरार पड जाती ह। विशेष कर उस समय जब पात्र-मिश्रण-पिण्ड का सगठन 
प्रढेप के छिए उपयोगी न हो।। यदि प्रल्ेप चटकने की सम्भावना हो तो उन पात्रो को 
बडी सावधानी से धीरे-धीरे ठण्डा करना चाहिए, जिससे पात्र का मृदुकरण (.0॥7290- 
॥ए2 ) अधिकतम हो। सर्वोत्तम ढग ऐसी अवस्था मे पात्र-मिश्नण-पिण्ड का सगठन 
बदलना होता है। जिन पात्रों की मिट्टियो में एल्यूमिना अधिक हो उन पात्रों पर 
प्रलेप चटकने की धारणा अधिक रहती है। ऐसी मिट्टियो मे मुक्त बालू मिलाने से 
यह दोष दूर हो जाता है। 

६. धमशोपित प्रढेष---इस दोष में पात्रतल देखन में गनमेंटल जेसा चमकहीन 
होता है। इस दोष का कारण प्रलेप द्वारा कार्बन को अधिक मात्रा में अवशोषित 
कर लेना है। गन्धक गेस भी प्रढेप को चमकहीन बना देती है । 


कभी-कभी भटठी से निकालकर बाहर खुले में रखने के पश्चात्‌ पात्रतल पर एक 
इवेत छादनी आ जाती है। यह भटठी के अन्दर नमकबाप्प अधिक होने के कारण होती 
है। यह नमकवाष्प पात्रतछ पर जम जाता है। बसे तो पहली वर्षा द्वारा यह छादनी 
धुरूकर दूर हो जाती है, परन्तु इसका बनना रोकने के लिए नमक प्रलेपन पूर्ण होने के 
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परचात्‌ मन्‍्दी आँच से पात्रों को थोडा और पकाना चाहिए, साथ ही भट्ठी के अन्दर 
गरम हवा भेजकर नमक वाष्प निकाल देना चाहिए। 


नलो की मुख्य परीक्षा उनकी दबाव-रोधक शक्ति को नापने से होती है। दबाव- 
रोधक दाक्ति-बल पम्प की सहायता से नापते है। परीक्षण नल पानी से पूरी तरह भर 
दिया जाना चाहिए। परीक्षा एक नल पर या कई जुडे हुए नलो पर की जा सकती है। 


कॉचीय दालियॉ--काँचीय टालियाँ प्राय गलनशील मिट्टियो से बनायी जाती हैं, 
परन्तु कभी अधिक दुगल मिट्टी में सहज गलनशील मिट्टी को मिलाकर भी बनायी 
जाती है। टालियाँ प्राय एक रग की होती है, परन्तु कभी-कभी उनके तल को 
विभिन्न रगो से चित्रित किया जाता है। इन्हे चित्रित टालियाँ (87८2५४८० 
:7/28 ) कहते है । विशेष रूप से जब फर्श के लिए द्वेत टालियाँ बनानी हो तो 
उन्हें चीनी मिट्टी, फेल्सपार और चकमकी के मिश्रण से बनाया जाता है। 


कुछ कॉचीय इवेत टालियो के मिश्रण-पिण्ड नीचे दिये जाते है --- 
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ये श्वेत सिश्रण-पिण्ड सरलतापूर्वक कोबाल्ट मैगनीज या क्रोमियम के आक्साइडो 
के रजको द्वारा नीले, बादामी या हरे रंगे जा सकते हे । 


इन टालियो की म्‌र्य विशेषताएं हु--(१) अधिकाधिक घंण-रोधक शक्ति, 
(२) उच्च दबाव तथा आघात शक्ति, (३) पृर्णरूपेण कॉचीय रचना जिससे 
धूलिकण न चिपक सके और द्रवो के दाग न पडे । 


मिश्रण-पिण्ड बनाने के लिए विभिन्न मिट्टियो को उचित अनुपात में मिलाकर पैन- 
रोलर यन्त्र मे पीसा जाता है। पिसे हुए मिश्रण-चू्ण को एक मिश्रण-कुण्ड में डाला 
जाता है। इसी में पानी तथा उचित रजक डालकर तीनो को खूब मिलाया जाता है । 
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पानी, रजक तथा मिट्टियो को मिलाने से प्राप्त पिण्ड क्षेतिज पगयन्त्र में दबाया जाता 
है। पगयन्त्र से मिद्दी के लोदे बच्चो द्वारा ले जाये जाकर विशेष प्रकार की बनी सुखाने 
वाली भट्ठियो में सुखाये जाते है । ये भट्ठियाँ कोयले से या दूसरी भट्ठियो के व्यर्थ 
ताप मात्रा का एक रूप से गरम की जाती है । 


ये सूखे हुए पिण्ड चर्णक यन्त्र में इतने महीन पीस लिये जाते है कि २५ नम्बर की 
चलती से निकल जायें। शुष्क दबाव-विधि से टाली बनाने के लिए अधिक महीन चूर्ण 
उपयोगी नही होता। पिसे चूण में प्राय ५-६ प्रतिशत तक नमी रहती है । आवश्यकता 
होने पर मिट्टी को चूर्ण करने से पूर्व पानी मिलाया जा सकता है, कारण चूर्ण हो जान 
प्र पानी को समान रूप से मिलाना सम्भव नही है। चूर्ण रगो के आधार पर अलूग- 
अलग कमरो में रखे जाते है और आवश्यकता पडने पर दबावघरो को ले जाये जाते है । 


टालियाँ बनाने के लिए मिश्रण -चूण को दबाकर इच्छित आकृति प्रदान की जाती 
है। चूँकि मित्रण-चू्ण घना नहीं होता तथा न्यूनाधिक मात्रा में हवा उसके अन्दर 
रहती है, अत पूरा दबाव एक बार में ही नही लूगाया जाता । चूर्ण के बीच की हवा 
टालियो को पूर्णरूपेण ठोस नही होने देती और स्लेट की भाँति परतदार बना देती है । 
इस प्रकार की टाली ठोस न होने के कारण बिलकुल व्यथ हो जाती है । इस कठिनाई को 
दूर करने के लिए प्रा रम्भ मे थोडा दबाव लगाने के पश्चात्‌ थोड समय तक टाली को 
ऐसा ही छोड देते है । इस बीच में हवा का निकलना स्पष्ट रूप से अनुभव किया जा 
सकता है। दूसरी बार अधिक दबाव लगाने से टाली ठोस बन जाती है और उसमे 
आवश्यक शक्ति आ जाती है। हवा का ठीक प्रकार से निकलना बहुत ही महत्त्वपूर्ण है 
और यह मुख्य रूप से चूर्ण के प्रकार पर निर्भर करता है। साथ ही प्रेस तथा ठप्पो की 
बनावट और क्रियाविधि का भी हवा के निकलने में कुछ प्रभाव पडता है । अधिक 
महीन पिसे चूर्ण के बीच अधिक हवा होगी, अत ठप्पो में अधिक ऊँचाई तक भरना 
होगा और प्राय इससे परतदार टालियाँ बन जायेंगी । साथ ही चूर्ण को महीन पीसने 
में व्यय भी अधिक होगा । महीन चूर्ण के प्रयोग से कारखाने में मिट्टरीकण अधिक 
उडेगे, जो कारीगरो के स्वास्थ्य के लिए हानिकारक है । कुछ कम महीन चूर्ण में 
ये सब असुविधाएँ नही रहती। 


चूर्ण मिश्रण-पिण्डो से टालियाँ, हस्त-चालित स्पिण्डल प्रेस, घपण-चालित स्पिण्डल 
प्रेस या द्रव-चालित प्रेस द्वारा बनायी जाती हें । हस्त-चालित स्पिण्डल प्रेस केवल विशेष 
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आकृति की ठालियो, जैसे कोने की टालियो आदि के बनाने में काम आता है, कारण 
इन प्रसो से उत्पादन कम होता है और इन्हें चलाना कठिन है। इसी से साधारण 
टालियो के बनाने में इनका प्रयोग नहीं किया जाता। द्रव-चालित प्रेस केवल बडे 
कारखानो में ही उपयोगी होते है । छगभग सभी छोट कारखानो में केवल घर्षण-चालित 
स्पिण्डल प्रेस का ही प्रयोग किया जाता है, कारण यह साधारण है। इससे उत्पादन 
भी अधिक होता है और इसे खरीदने में भी अधिक पूँजी नही रूगानी पडती । 


चित्रित टालियाँ (8709पर८४2 07 पग्रांश्त 065 )--इस प्रकार की टालियाँ 
बनाने के लिए विभिन्न रगीन चूर्णो को दबाव-विधि द्वारा मुख्य टाली के तल पर इस 
प्रकार लगाया जाता है कि ठाली-तल पर विभिन्न इच्छित रगीन नक्शे बन जायेँ। 
मुख्य टाली के पिण्ड से रगीन चूणं अधिक गलनशील रखा जाता है, जिससे वह पिघल- 
कर टाली को मजबूती से पकड ले। विभिन्न रगीन चूण विशेष बुद्धिमत्तापूर्णं विधियों 
से लगाये जाते हे । 


टालियाँ प्राय बिना सुखाय ही पकाने के लिए भेज दी जाती है, परन्तु इन्हे पकाने में 
जलवाप्प-काल का समय बढ़ा देते हे । इन्हें पकाने के लिए प्राय गोलाकार अधोगति 
भट्ठियों का प्रयोग किया जाता है, परन्तु अधिक उत्पादन के लिए प्राय अविराम 
भद्ठियों का प्रयोग होता है। प्रयोग की जानेवाली मिट्टी के प्रकार तथा पकाने के ताप- 
क्रम के अनुसार पकाने में कुछ २२० से २३० घण्टे तक का समय लगता है। फश के 
लिए कॉचीय टालियाँ १२८० से १३००" से० के बीच पकायी जाती है । कतिपय 
सहज गलनशील मिट्टियों का प्रयोग करने पर पकाने का तापक्रम कुछ कम भी हो 
जाता है। - 


अच्छी कॉचीय टालियो की रन्ध्रता ३ प्रतिशत से कम होती है तथा घषंण-शक्ति 
ग्राकृतिक कठोर पत्थर के बराबर होती है। 


अष्टम अध्याय 


प्रलेषित मत्पात्र 


प्रेपित मृत्पात्रों मे वे सभी मृत्पात्न आ जाते है, जो अद्धंकाँचीय तथा सरन्ध्र हो 
और जिनके तल उचित चिकन-प्रलेप से प्रलेपित हो । अग्नेजी में इन पात्रों को केवल 
अरईनवेअर (#77767-एफ़थ०) कहा जाता है। अर्दनवेअर शब्द का, कभी-कभी कुछ 
लोग प्रलेपहीन मृत्पात्रो के लिए, प्रयोग कर बैठते हें, जो अशुद्ध है। साधारण मिट्ठियों 
से बने प्रलेपहीन मृत्यात्रो को पके मिट्टी-बत्तंन या ठेरा-कोटा (7'«८४४४-००:८७) 
कहते हे । आधुनिक काल मे प्रलेपित मृत्पात्र, जलने पर श्वेत रहनेवाली चीनी मिट्टी 
और बॉल-मिट्टियो से तथा जलने पर हाल या मासल हो जानेवाली साधारण मिटद्दियो 
से बनाये जाते हे। इन प्रयोग की जानेवाली भिट्टियो के आधार पर दोनो प्रकार 
के प्रलेपित मृत्यात्रो मे से प्रथम को उत्कृष्ट प्रलेपित मृत्पात्र या रवेत मृत्पात्र और द्वितीय 
प्रकार के मृत्पात्रो को साधारण प्रलेपित मृत्पात्र या प्रढेपित टरा-कोठा कहते हूँ । 
इन दोनो प्रकार के पात्रो पर प्रयोग किये जानेवाले प्रढेपो मे भी काफी अन्तर होता है। 
इंस्लेण्ड मे अधिकता से बननेवाले आधुनिक उत्कृष्ट प्रलेपित मृत्पात्रो पर प्राय सीसायुक्त 
क्षारीय प्रछेप चढा रहता है। यह प्रलेप प्रयोग से पूर्व कॉचित कर लिया जाता है। 
ये पात्र नित्यप्रति के घरेलू उपयोग के लिए बहुत ही उपयोगी है, कारण किसी प्रकार के 
भोजन का उन पर कोई हानिकर प्रभाव नही होता। साधारण प्रलेपित मृत्पात्रो पर 
अकाचित सीसायुकत प्रलेप चढा रहता है, जिस पर तनु अम्लो तथा क्षारो की क्रिया 
हो जाती है। अत इस प्रकार के पात्रो का उपयोग प्राय घरेल सजावट की वस्तुओं 
के रूप में किया जाता है। 


मिश्रण-पिण्ड तथा प्र लेप समान होने पर भी इंग्लेण्ड मे बनी रवेत मृद्वस्तुएँ दूसरे 
देशो की अपेक्षा श्रेष्ठ होती हे। ये मूल्य में सस्ती तथा घरेल्‌ कार्यों के लिए पर्याप्त 
उपयोगी होती हे । इन वस्तुओ के मिश्रण-पिण्ड बनाने के लिए चीनी मिट्टी, बॉल- 
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मिद्दी, चकमकी और कानिश पत्थर प्रयोग किये जाते है। चीनी मिट्टी ब्वेतता प्रदान 
करती है तथा बॉल-मिट्टी आवश्यक लचीलापन प्रदान करके कच्चे पात्रो को शीघ्र 
बनाने में काफी सीमा तक सहायक होकर उनके निर्माण-व्यय को घटाती है। निस्तापित 
चकमकी से पात्र को रवेतता और कठोरता दोनो ही प्राप्त होती है एबं कानिश 
पत्थर द्रावक का काय करता है। 


उपर्युक्त कच्चे मालो को महीन पीसकर विभिन्न मिश्रण-कुण्डो में उनका घोला 
अलग-अलग बना लिया जाता है। इन विभिन्न घोलो को आगे चलकर ठीक प्रकार 
से मिलान के लिए यह आवश्यक है कि सभी घोले एक तरलतावाले रखे जायें, यद्यपि 
उनके घनत्व भिन्न होगे । इसके लिए इंग्लेण्ड मे साधारणत निम्नलिखित नियमो का 
पालन किया जाता है। 


बॉल-मिट्टी का घोला एसा बनाया जाता है कि एक पाइण्ट का भार २४ औस हो । 
एक पाइण्ट सिट्टी घोला का भार २६ औस, चकमकी, या स्फटिक-घोले का भार ३२ 
औस तथा कानिश पत्थर या फेल्सपार घोले का भार ३१-३२ औस हो । 


पिसे हुए पदार्थों का मिश्रण गीली अवस्था में किया जाता है। प्रत्येक प्रकार के 
घोले का निश्चित आयतन एक ऊध्वे मिश्रण-कुण्ड में डाला जाता है। इस कुण्ड में 
ऊर्ध्वाधर ध्री होती है, जिस पर मिश्रक पर्स लगे रहते हे। दूसरे देशो की अपेक्षा 
इंग्लेण्ड मे पदार्थों को अधिकतर गीली अवस्था मे ही मिलाया जाता है। इस विधि 
का लाभ यह है कि पात्र-मिश्रण-पिण्ड के सगठन' का हिसाब लगाते समय खनिज 
पदार्थों की नमी बाधा नही डालती । इस विधि म॑ असुविधा यह है कि प्रत्येक घोले के 
लिए एक अलग भण्डार कुण्ड बनाना पडता है तथा घोला चलाते रहना पडता है जिससे 
ठोस कण जमकर बंठ न जायें। 


मिश्रित घोले को चलनियो से छानते हुए चुम्बक पर ले जाया जाता है जिससे 
पिछली क्रियाओ म॑ आ गयी या स्वय मिट्टी पदार्थों में उपस्थित लछौह-अशुद्धि दूर हो 
जाय। ये चलनियाँ आवश्यकतानसार ८० से १२० नम्बर तक की होती है । बाद मे 
घोला जलनिष्कासन यन्त्रो मे भेज दिया जाता है। मिश्चित घोले में बॉल-मिट्टी होने पर 
शक्तिशाली जलरू-निष्कासक की आवश्यकता पडती है। पोरसिलेन सिश्रण-घोले के 
लिए इतने शक्तिशाली जल-निष्कासक की आवश्यकता नही होती, क्योकि उसमे बॉल- 
मिट्टी नही रहती । यदि किसी मिद्ठी-घोले को जल-निष्कासन यन्त्र के प्रयोग बिना 
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सीधे मनन्‍्दी आँच पर सुखाया जाय तो पिण्ड अधिक लचीला तथा कार्यो पयोगी बनता है। 
जरू-निष्कासको से प्राप्त मिश्रण-पिण्ड पगयन्त्र मे भेजा जाता है, जिसके बाद पात्र बनाने 
के लिए मिश्रण-पिण्ड तैयार है। आधुनिक वायु-निष्कासक पग्यन्त्रो के प्रयोग से आगे 
चलकर पात्र मे आनेवाले बहुत-से दोष दूर हो जाते है और वस्तुएँ अच्छी बनती हे। 
मिश्रण-पिण्ड-संगठन---इग्लेण्ड के अतिरिवत दूसरे देशो में प्राय चकमक और 
कानिश पत्थर के बदले स्फटिक, फेल्सपार पेगमेटाइट और खडिया का प्रयोग किया 
जाता है। विदेशी प्रल्ेपित मृत्पात्रो के कुछ विशेष मिश्रण-पिण्डो के सगठन नीचे दिये 


का (१) (२) (३) (४ (५) (७) 


चीनी मिट्टी १० ३५. २५ ५० र्‌४ 2, 
बॉल-मिट्टी डण्‌ २० २५ सर ४० ३० 
चकमक ३५ ३२ रे४ं ३० र्‌५ ३० 
कानिश पत्थर १० १३ १६ ओ< >< >< 
फेल्सपार >< >८ >< १८ १० >८ 
पेगमेटाइट >< >< >< ८ >< १० 
खडिया मर 24 2 २ १ ५ 


मिश्रण-पिण्ड १ इग्लेण्ड का मराई रग का मिश्रण-पिण्ड है। मिश्रण-पिण्ड २ 
इंग्लेण्ड का श्वेत मिश्रण-पिण्ड और ३ इंग्लेण्ड के ग्र नाइट नामक पात्रों के लिए मिश्रण- 
पिण्ड है। प्राय ० ०२ से ० ०५ प्रतिशत तक कोबाल्ट लवण इन मिश्रण-पिण्डो की 
इवेतता-वृद्धि के लिए प्रयोग किये जाते हे । कोबाल्ट लवण की इतनी थोडी मात्रा को 
डालने की सर्वोत्तम विधि यह है कि इसे कोबाल्ट के घुलनशील लूवणो के रूप मे डाला 
जाय। बाद में थोडी अमोनिया की सहायता से अवक्षेपित करा लिया जाय । मिश्रण- 
पिण्ड ४, ५ तथा ६ दूसरे यूरोपीय देशो के प्रलेपित मृत्यात्रो के मिश्रण-पिण्ड है, जो 
प्राय स्ताइनगुत, फिआन्स और मजोलिका आदि पात्रो के नाम से प्रसिद्ध है । इन पात्रो 
में बॉल-मिट्टी के स्थान पर कम लौहवाली अग्निमिट्टी डाली जाती है। चकमकी के 
स्थान पर निस्तापित स्फटिक का प्रयोग किया जाता है। थोडी मात्रा मे चूनाया खडिया 
विरजक की भाँति कार्य करके पकी हुईं वस्तु को अधिक इवेत बनाते है। परन्तु अद्धे- 
कॉचीय पात्र में चूना ५ प्रतिशत से अधिक नही होना चाहिए, अन्यथा पात्र पकाने के 
तापक्रम का परास घट जाता है और पात्र में विक्ृति भी आ सकती है। उत्कृष्ट प्रछेपित 
मृत्पात्रो का प्रारम्भिक पकाव प्राय ११६० से १२०० से० के बीच होता है । उसके 
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परचात्‌ उनपर प्रलेप लगाकर प्रकेप-पकाव कम तापक्रम पर किया जाता है। परन्तु 
आयुतिक प्रवृत्ति के अनुसार पात्र का प्रारम्भिक पकाव कम तापक्रम ९००" से १०००“ 
सं० पर किया जाता है। उसके बाद पात्र तथा प्रढ़ेथ दोनो को साथ-साथ उच्च तापत्रम 
पर पकाते है । इससे चटक दोष का भय कम हो जाता है। 

भारतीय पदार्थों से बने कुछ उत्कृष्ट प्रलेफित मृत्पात्रो के मिश्रण -पिण्डो के सगठन 


नीचे दिये जाते ह-- 

(१) (२) (३) (४) 
कटनी अभ्निमिट्टी है ४० >< >< 
मगमा अग्निमिद्री ३० >८ >< >< 
राजमहल केओलिन २० १५ ४८ डेप 
निस्तापित स्फटिक ३२ ३० _्ह ३६ 
मिहीजाम फेल्सपार १३ १५ १६ १५ 
सगमरमर चूर्ण ५्‌ »< २ ४ 


इसमे प्रयोग की जानेवाली अग्निमिट्री प्रयोग से पूर्व अच्छे प्रकार धो लेनी चाहिए 
और चुम्बक द्वारा लौहकण दूर कर देने चाहिए। इन अग्निमिद्टियो की उपस्थिति से 
मिश्रण-पिण्ड का लूचीलापन बढता है। परन्तु पात्र में हलका मराई रग उत्पन्न होता 
है। यह रग नीले रजक की उचित मात्रा से छिपाया जा सकता है। उपर्युक्त मिश्रण- 
पिण्ड लगभग ११६० से० पर पकते है । 

पकाने की अन्तिम अवस्था में अद्धे कॉचीय वस्तुएं कठोर रहती है । अत किन्‍्ही 
विशेष आधा रो की आवश्यकता नही होती, जब कि कॉवीय पदार्थ, पकाने के अन्तिम ताप- 
क्रम पर कुछ पिघल-से जाते है । अत इन्हें रोकने के लिए आधारो का होना आवश्यक है। 

पात्र के पतले टुकड़े का सुक्ष्मदर्शी में परीक्षण करने पर देखा जाता है कि कॉचीय 
पात्र में स्फटिक पूर्णत या अशत घुल गये हे, जब कि अद्धं कॉचीय पात्रों में सफटिककण 
अप्रभावित रहते है और अपने मौलिक कोणों सहित आक्लति में रहते है। कॉचित भाग 
और मूलाइट कणो का उत्पादन अद्ध काँचीय पात्रों की अपेक्षा कॉचीय पात्रों में अधिक 
होता है। यह अन्तर दोनो पात्रों के भिनच्च सगठन के कारण नही, वरन्‌ पकाने के भिन्न . 
तापक्रम के कारण होता है । 


टाली मिश्रण-पिण्ड--दीवारो की टालियाँ बनाने के मिश्रण-पिण्ड में विभिन्न 
मिश्रणो का प्रयोग होता है। चटक-दोप से छुटकारा पाने के लिए चकमकी की अधिक 
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मात्रा तथा कानिश् पत्थर की न्यून मात्रा का प्रयोग किया जाता है। इलेण्डऔर अमे- 
रिका मे प्रयुक्त होने वाले विशेष मिश्रण-पिण्डो के सगठन नीचे दिये जाते है । ऐसा कहा 
जाता है कि टालियाँ बनाने में फेल्सपार के स्थान पर कानिश पत्थर का प्रयोग करने से 
टालियो का एठना कम हो जाता है तथा पकाव तापक्रम का परास भी बढ जाता है। 


बॉल-मिट्टी ३३६ २२ ०० 
चीनी मिट्टी १८२ ३०२५ 
चकमक ३८ १ ३५७५ 
कारनिश पत्थर १० १ १२०० 


दबाव-विधि से ठटालियाँ बनाने के लिए, मिश्रण-चूरण बनाने के लिए, जल-निष्कासको 
से प्राप्त मिट्टी को कृत्रिम सुखानेवाले प्रकोष्ठों में सुखाया जाता है। इस सुखाने में 
पात्र पकाने की भटढी के व्यर्थ ताप का उपयोग किया जाता है। सूखी हुई मिट्टी को महीन 
चूर्ण करके चलनी से छान लिया जाता है। छात्रने के लिए प्राय आवश्यकतानुसार 
२० से ४० नम्बर तक की चलनियो का प्रयोग किया जाता है। यह छना हुआ चूर्ण 
दबाव-विधि से टालियाँ बनाने के लिए तेयार है। इस चूर्ण मे पानी ६ से ९ प्रतिशत तक 
रहता है । 

कभी-कभी उत्कृष्ट प्रल्ेपित मृत्पात्र रंगीन भी होते हु और विभिन्न नामो, जैसे 
जेसपर, बासाल्ट, सीमियन आदि, से बेचे जाते हे । इन पात्रों के मिश्रण-पिण्डो के 
कुछ सगठन नीचे दिये जाते हं-- 


80 औ ु रे) 0) 














लचीली मिट्टी ६७. ७८ ५० ५० 
निस्तापित स्फटिक १० १ >< ३० 
अस्थिराख २० >< अर >< 
बेराइटीज >८ ्‌ 4 )< 
फेल्सपार अर >< १० १० 
कोबाल्ट लवण ३ २ >< >र 
हेमेटाइट >८ ५८ ३० >< 
सेगनीज-डाई-आक्साइड . » >< १० >< 
थीवियरस अथे >८ >८ ५९ १० 

योग १०० १०० १०० १०० 
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१--आसमानी नीला जेसपर मिश्रण-पिण्ड । 
२--नीला जेसपर मिश्रण-पिण्ड । 
३--काला बासाल्ट मिश्रण-पिण्ड । 
४--सीमियन लाल मिश्रण-पिण्ड । 


इत मिश्रण-पिण्डो को ११४०" से ११६०" से० पर निस्तापित करो । रगो का 
पूरा प्रभाव दिखाने के लिए प्राय ये पात्र प्रलेपित नही किये जाते बरन्‌ उभरे हुए 
नक्शो से सजाय जाते है । 


पात्रों का निर्माण साधारण रूप से किया जाता है, जिसका वर्णन पिछले अध्यायों 
में किया जा चुका है। सभी गोल वस्तुओ को बनाने के लिए प्राय चाक-विधि या जाली- 
विधि का प्रयोग किया जाता है। विषम आक्ृतिवाली वस्तुओ के बनाने में ढलाई- 
विधि का प्रयोग विश्व-प्रचलित है । 


सुखाना--पात्र, बताने के परचात्‌ साँचो सहित सुखानेवाले प्रकोष्ठो में ले जाये 
जाते है। ये स्थान पात्र बनानेवाले कारीगरों के पीछे पास ही बने होते है, जिससे 
अधिक दूर न जाना पडे। ये स्थान वाष्प-कुडलियो द्वारा गरम किये जाते है और तापक्रम 
प्राय ३०” से ४० से० तक रखा जाता है। बडे कारखानो में सुखाने के प्रकोष्ठ अलूग 
से बनाये जाते है, कारण शी प्रता से सुखाने के लिए अपेक्षाकुत अधिक गरम वातावरण 
होना चाहिए और यदि यह वातावरण ढलाईघर मे ही उत्पन्न किया जाय तो ढलाई- 
घर गरम और वाष्पमय हो जायगा, जो कारीगरो के स्वास्थ्य के लिए हानिकर है । 


कुम्हार का यह साधारण अनुभव है कि कभी-कभी सुखाने पर पात्र काफी चटके 
हुए निकलते हू । सुखाते समय पडी इन चटको के बहुत-से कारण, साराश रूप में इस 
प्रकार है -- 


(१) मिश्रण-पिण्ड का संगठन तथा उसमे पानी की असमानता। यदि मिश्रण- 
पिण्ड मे छचीली मिट्टी कम रहे तो यह पिण्ड कणो को जोडकर रखने की शक्ति खो 
देता है और मिट्टी के आकुचन के कारण उत्पन्न विकृति नही सहन कर पाता। लचीले 
पिण्ड में अत्यधिक पानी डालने से भी पात्र को सुखाते समय उसके चटक जाने की सम्भा- 
बना रहती है। यदि उचित पगयन्त्र-क्रिया द्वारा मिट्टी न बनायी गयी हो, तो भी मिट्टी, 
विभिन्न भागो पर असमान आकुचन के कारण चटक जायगी । 
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(२) दोषपूर्ण पात्र-निर्माण। प्रोफाइल प्रयोग करने से पूर्व साँचे के भीतर 
मिट्टीपिण्ड को हाथ से दबाकर थोडा उठा देना चाहिए। मिट्टी हाथ से देबाते समय 
उँगलियो द्वारा ऊँची-नीची नालियॉ-जसी न बन जायें । सर्वोत्तम परिणाम उस समय 
निकलता है, जब पिण्ड से प्रोफाइल हटाने पर पिण्ड का पूरा भाग चमकता हुआ रहे 
और साँचे में पिण्ड पर मुक्त पानी या गाढा घोल न रहे। यदि पात्र बनाने के अन्त 
तक पिण्ड अत्यधिक सूख जाय, तो पात्र तलू खुरदरा और कम ठोस होगा, अत 
सुखाते समय चटक जायगा। इस दोष पर जिग्गर की गति का भी काफी प्रभाव 
पडता है। ऐसा अनुमान है कि साधारण प्यालों तथा मोटी वस्तुओ को बनाने 
के लिए जिग्गर की गति ३०० से ३२५ चक्र प्रति मिनट तक काफी है। इससे कम 
गति होने पर प्रोफाइल मिट्टी को साफ काटने के बजाय रगडती रहेगी। यदि प्रोफाइल 
पर्याप्त मजबूत नही है, तो चिपचिपी मिट्टी पर यह हिलती रहेगी और असमान दबाव 
उत्पन्न करेगी। परिणाम-स्वरूप पात्र सुखाने पर चटक जायगा। साँचो की रन्ध्रता 
की समानता पर भी ढले पात्र की प्रकृति निभर करती है। 


(३) दोषपूर्ण सुखाव । सुखाने की गति बहुत मन्द होने के कारण उत्तन्न 
दोषो का वर्णन तृतीय अध्याय में किया जा चुका है । 


सूखने के परचात्‌ पात्र रेगमाल द्वारा साफ किये जाते है । पकाने के लिए रखते समय 
दो प्याले आमने-सामने मुँह करके जोड दिये जाते हू ताकि वे पकाते समय अपनी आकृति 
न खो दे। उन्हें जोडते समय उनके हैण्डिल एक ही ओर रखे जाते हे । इस काये के 
लिए चिपकना गोद, डेक्सट्रित, पानी तथा थोडे से साधारण गोद को या जिलेटिन को 
गरम करके सरलतापूर्वक बनाया जा सकता है। 


रासायनिक संगठन--साधारण मृत्यात्रों के मिश्रण-पिण्ड विभिन्न पदार्थों से प्राप्त 
बहुत-से यौगिको के मिश्रण होते है । इनमे से कुछ, जेसे चूना, मेगनीशिया, लौह आक्साइड 
उच्च तापक्रम पर स्थायी रहते हैँ। दूसरे, जसे स्फटिक और चकमक उसी रासायनिक 
संगठनवाले दूसरे केलासो मे बदल जाते है, परन्तु केओलिन और फेल्सपार जेसे कुछ 
यौगिक उच्च तापक्रम पर विच्छेदित हो जाते है । साधारण मिट्टी की वस्तुएँ पकाते 
समय केवल आशिक गलन अवस्थाओं तक ही गरम की जाती है । प्रलेपित मृत्यात्र बनाने 
में ताप का प्रभाव केवल पात्र को आकुचित करके काफी कठोर कर देना है। पकाने की 
क्रिया उस तापक्रम तक नही ले जाते कि पात्र पूर्णहपेण कॉचीय हो साके 
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गलन-तापक्रम के आसपास पात्र की विक्ृति रोकने के लिए मिश्रण-पिण्ड सगठन 
में डाले गये द्रावको का साववानीपूर्वक अध्ययन किया जाना चाहिए। दूसरे द्रावको 
की अपेक्षा पोटाश फेल्सपार मन्द तथा सुरक्षित द्रावक है, कारण तरल फेल्सपार की 
दयानता अधिक होती है। उच्च तापक्रम पर जब पात्र कुछ नरम होता है, अधिक 
श्यान द्रावक रहने से पात्र मे अपने ही भार के कारण विक्ृति नही होने पाती। 
सोडा सिलीकेट की अपेक्षा पोटाश सिलीकेट अधिक दयान होता है। मेगनीशिया की 
अपेक्षा फेरस आक्साइड अधिक तरल और अधिक गलनशील द्रावक बनाता है। इस 
दृष्टि से चूना बहुत ही हानिकारक द्रावक है, कारण यह बहुत कम ध्यान द्रव बनाता है 
जिसके कारण पात्र जरा-सा भी अधिक पकने से विक्षत हो जाता है। द्रावक का अन्तिम 
प्रभाव मिश्रण-पिण्ड के अन्दर बने सुद्राव मिश्रण के बनने पर ही आधारित होता है। 
इन सुद्राव मिश्रणो का बनना मिश्रण-पिण्ड में उपस्थित विभिन्न भास्मिक आक्साइडो 
की उपस्थिति तया सिलीका की मात्रा पर निर्भर करता है। 


प्रलेपित मृत्पात्र पर प्रलेपन-क्रिया की सफलता या असफलता मुख्य रूप से पात्र- 
मिश्रण-पिण्ड मे उपस्थित सिलीका की मात्रा पर निभेर करती है। व्यावहारिक अनुभय 
के अनुसार ११२० से ११८० से ० तक पकनेवाले पात्रो मे सिलीका की सस्पूर्ण मात्रा 
७० से ७५ प्रतिशत तक होनी चाहिए । ऐसे भिश्रण-पिण्डो मे एल्यूमिना की औसत 
मात्रा २४ प्रतिशत होनी चाहिए। दूसरे छब्दो में प्रकेपित मृत्पात्रो में स्फठिक या चक- 
- +>--.++- / मक की मात्रा सदेव ३० प्रतिशत 


॥] तर कि 5 से अधिकहोनी चाहिए। अन्यथा 

|! प्रलेप में चयटक-दोप आ जाने की 
 श | £ सम्भावना रहती है। इन सब 
्‌ हे द बातो के होते हुए भी अन्तिम 


_अमिका-हनड, 


प्रभाव, प्रारम्भिक तथा प्रलेप 
पकाव के तापक्रमो और पकाने 


| की दशाओ पर निर्भर करता है। 

४ | 
हक सेप्लीय्रेड मैं "--+- पकाने का प्रभाव--प्रलेपित 
मृत्पात्र-पिण्ड को पकाने के समय 


चित्र २६. पकाते समय विभिन्न पदार्थों की भारहानि २३ अन्दर होनेवाली क्रियाओं 
को समझने के लिए यहाँ दिये हुए तीन रेखाचित्रों का अध्ययत काफी लाभदायक 


प्रेषित मृत्पात्र श्श्श 


होगा। चित्र २६ मे भिन्न तापक्रमो पर पकाने से तीन भिन्न पदार्थो, केओलिन (| ), 
एफ कोयले की खान से निकझी अग्नि्िद्ती (8) तथा साधारण प्रलेपित मृत्पात्र 
पिण्ड (8) की भारहानि दिखाते हुए तोन रेखाचित्र दिये गये है । दबाव विधि से 
२ इच भुजा की वर्गाकार टालियाँ बनाकर तथा उन्हें कई दिन तक हवा में सुखाकर 
परीक्षण-खण्डो के रूप में प्रयोग किया गया था। इन टालियो को तोलकर विद्युत 
भटिठियो द्वारा धीरे-धीरे बढते तापक्रम में पकाया गया था। तापक्रम उत्तापमापक की 
सहायता से नापा गया था। 


रेखाचित्र से पता चलता है कि ४६० से ० से नीचे केओलिन में बहुत कम भार- 
हानि होती है, जब कि अग्निमिट्टी लगभग ३५० से० तक धीरे-धीरे भार खोती जाती 
है। उसके बाद ४००" तक भारहानि अकस्मात्‌ अधिक हो जाती है। ये दो अवस्थाए 
कोयले की खान से निकली अग्निमिद्दी में उपस्थित विभिन्न कार्बनिक पदार्थों के कारण 
हे, जो भिन्न-भिन्न तापक्रमो पर जल जाते है। प्रलेपित मृत्पात्र मे लगभग ४५०० से० 
तक लगभग एक प्रतिशत भारहानि होती है। परन्तु इसके पश्चात्‌ तीनो रेखाचित्रो में 
आकस्मिक वृद्धि होती है। यह आकस्मिक भारहानि केलास जल के निकू जाने के 
कारण होती है और साधारण पृत्पात्र में यह हानि पूरे पिण्ड की ६ से ८ प्रतिशत तक 
होती है। चूँकि इस भारहानि का अधिकाश भाग केलास जल की हानि के कारण 
होता है, जो वाष्प बन जाता है तथा इस तापक्रम पर उसका आयतन काफी अधिक होता 
है, अत यह स्पष्ट है कि प्रलेपित मृत्पात्र, प्रारम्भिक पकाव में धीरे-धीरे पकाये जायें 
और इस बाप्प को बाहर ले जाने 
के लिए काफी हवा भटठी में 


श्र 


भेजी जाय | हे 
चित्र २७मेप्रलेपित मृत्पात्र॒ 8 3. 
(8) पर तापजनित आयतन परि- | 
वत्तंन दिखाया गया है । 
रेखाचित्र से पता चलता है का कब पार 7 मर 
कि ८००* से० तक आयतन-वृद्धि 00 पक 4/00 0 0 अ कल 


होती रहती है। यह आयतन- चित्र २७. प्रलेपित मृत्यात्र में आयतन परिवर्तन 
वृद्धि मुख्य रूप से मिश्रण-पिण्ड में उपस्थित स्फटिक केलासो के खूपान्तर के 
कारण होती है। ८०० से० से ऊपर १०००“ से० तक मिश्रण-पिण्ड मे बहुत धीरे- 
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धीरे आकुचन प्रारम्भ होता है, परन्तु इससे अधिक तापक्रम पर आकुचन की गति 
बहुत तेज हो जाती है। प्राय ऐसा सोचा जाता है कि यह आकुचन निर्जलित मिट्टी 
से प्राप्त मुक्त एल्यूमिना तथा मुक्त सिलीका का आपस में सयोग करके मूलाइट बनने 
और तरल द्रावक में मुक्त सिलीका तथा मुक्त एल्यूमिना के कुछ कण घुल जाने के 
कारण होता है। इस प्रकार स्पष्ट है कि इस तापक्रम पर एक दूसरा क्रातिक परिवत्तन 
होता है। अत उस समय पकाने की गति' धीमी कर देनी चाहिए। अन्तिम' तापक्रम 
'पर ताप-शोषण का महत्त्व इस कारण होता है कि इस तापक्रम पर आकुचन की गति 
अत्यधिक होती है। 


अब हम अच्छा परिणाम पाने के लिए प्रारम्भिक पकाव के उचित तापक्रम का कुछ 
अनुमान कर सकते हूँ । प्रारम्भिक अवस्था में तापक्रम बढने की गति तब तक धीमी 
रहे, जब तक कि पूरी भट्ठी का तापक्रम लगभग १५०" से० नही हो जाता, अर्थात्‌ 
सारा नमी जल एव द्रवित जल' वाष्प बनकर दूर नही हो जाता। इसके बाद यह ताप- 
क्रम बढने की गति' उस समय तक बढायी जा सकती है, जब तक कि तापक्रम ४५० से ० 
नही हो जाता या भद्ठी का भीतरी भाग लाल होना प्रारम्भ नही हो जाता | इस समय 
से लगभग ६००" से० तक यह गति कम होवी चाहिए। ६०० से० पर पूरी भट्ठी 
लाल ठोस के रूप में होती है। ६००" से ० से ९००" से ० तक तापक्रम बढने की गति 
काफी बढायी जा सकती है और उसके बाद ९५०" से० से ११२०" से० तक तापक्रम 
धीरे-धीरे बढाना चाहिए। अन्तिम तापक्रम पर पात्रो के आकार व उनके ठोस होने की 
सीमा के अनुसार न्यूनाधिक काल तक ताप-शोषण कराना चाहिए। 


प्रढेपित मृत्यात्रो की बडी भदिठयो में पकाने की वास्तविक क्रिया के आधार पर 
पात्र पकाने का निर्देश नीचे दिया गया है-- 


तापक्रम-परास पकाव-समय तापक्रम-वृद्धि की गति 
१५०" से० तक १५ घण्टा १०" से० प्रति घण्टा 
१५०” से ४५०” सं० तक १० का २०" से० 78... 77 
४५०" डे ६००४ से० तक १५ ,, १० सं० पक 
६००" ,, ९५०" सं० तक १४ रएा से० ,, » 
९६५० ,, ११२०” से० तक शी १२ से० ,, , 


योग ७३ घण्टा 


प्रलेपित मृत्पात्र २५७ 
ताप-शोषण-काल २ से ४ घण्टा तक होता है । 


भट॒ठी को ठण्डा करने की गति ८००" से० तक तेज होती है, बाद में १० घण्टों 
अन्दर ठण्डा करने की गति कम कर देनी चाहिए, अन्यथा चटक दोष आ जायगा। 
लेपित मृत्पात्र सदेव दो बार पकाये जाते है । 


प्रारस्भिक पकाव के लिए भट्ठी में पात्रों का रखता---भटठी के अन्दर सभी पात्र 
गरो में रखे जाते है। यह सेगर एक दूसरे के ऊपर रखते हुए सकेन्द्र वत्तो मे रखे 
पेह। इन वृत्तो को चक्र कहा जाता है। साधारण आकार की भट्ठी मे ५ या ६ तक 
से चक्र होते हं। केच्रीय चक्र में खोखले सेगरो को एक दूसरे के ऊपर रखकर एक 
ऐखला स्तम्भ बनाया जाता है, जिससे तली के केन्द्रीय छिद्र से लौ भदठी के ऊपरी 
7रे तक ले जायी जा सके। भट्ठी के ऊपर गुम्बद के नीचे २ फुट स्थान छोड दिया 
ता है, जिससे गरम गसे सब भागो में फेल सके और आवश्यकता होने पर गुम्बद 
' छिद्र खोलकर धूओँ निकाला जा सके। 


प्रारम्भिक पकाव के लिए तश्तरी की भाँति चपटी वस्तुओ को सेगर मे रखते समय 
| वस्तुओ के बीच रेत की तह दी जाती है। इस रेत के कण सूक्ष्म तथा गोलाकार 
ने चाहिए। रेत की तह देने का कारण यह है कि पात्र पकाते समय आकुचन के कारण 
त्र मे गति होती है। रेत होने से इस गति में सरलता आ जाती है और रेत कण गोल 
होने पर इस गति से पात्रतक पर खरोच पड जाती है। एक दूसरे के ऊपर रखी 
,१० चपटी वस्तुओ का स्तम्भ एक पूर्व पकाये हुए मजबूत तथा चपठे आधार पर 
खा जाता है। आधार को पूर्व पकाने का कारण यही है कि वह ऊपर रखी वस्तुओ 
॥ भार सहन कर सके और टूट न जाय। इन स्तम्भो के चारो ओर भी रेत भर दी 
।ती है, जिससे वस्तुएँ अपने स्थान पर रुकी रहे व आक्ृति न खोने पाये। अण्डाकार 
डी तश्तरी रखते समय दो तश्तरियों के बीच बडी सावधानी से रेत की तह दी जाती 
!। सबसे ऊपर की तद्तरी के लम्ब भाग पर रेत का कुछ अधिक भार दिया जाता है, 
जससे आकुचन होने के समय तश्तरी ऊपर की ओर टेढी न हो सके । 


दो प्याले आपस में एक दूसरे से जोडकर सेगरो में रखे जाते है । संगर में रखी 
भी वस्तुओ पर रेत की पतछी तह छिडक दी जाती है, जिससे पकाते समय वस्तु को 
मै या गिरे हुए धूलिकणो से हानि न पहुँचे । 


१७ 


२५८ मृत्तिका-उद्योग 


टाली पकाना--टालियाँ एक-दूसरे के ऊपर स्तम्भो में बिना रेत की तह दिये 
रखी जाती है । सबसे नीचे पूर्व पकायी हुई टाली रहती है, जो स्तम्भ की सब टालियो 
का भार सह सके । एक स्तम्भ में लगभग १२ टालियाँ होती है । सबसे ऊपरी टाली के 
ऊपर एक प्रारम्भिक पकाव में पकी हुई टाली रख दी जाती है, जिससे टालियाँ साफ 
रहे। एक इच से कुछ अधिक स्थान प्रत्येक ठाली स्तम्भ के ऊपर छोड दिया जाता है, 
जिससे सैगर के भीतर गरम गैसे बह सके । टालियाँ दबाव यन्त्रो से बनकर सीधी भट्ठी 
में आती है। अत जलवाष्प काल में पकाव-गति बहुत धीमी होनी चाहिए। टालियो के 
प्रारम्भिक पकाव में लगभग १३० से १४० घण्ट तक का समय लगता है और अन्तिम 
तापक्रम ११००" से० होता है। भट्ठी ठण्डी करने मे लगभग एक सप्ताह रूग जाता है, 
कारण शी घ्रता से ठण्डी करने मे टालियो के चटकने का भय रहता है। 


ठालियो के प्रारम्भिक पकाव के लिए निम्नलिखित निर्देश कार्योपयोगी है--- 


१००" से० तक तापक्रम ३० घण्टो मे छाया जाता है। 


१०० सं० से १५० ॥ घे० 22 77 १७. कक अं पड -ह0, 338 
१५० ,, » २०० ,, +# 7) ढक ठ 77 72 
२०० 43: >अंक ४०० इक हा 3) १ कं आप  । 
४०० १3 3) 30 ० )। 7? हे रहे ,, + 72... 77 
७०० ,, ,, ९०० कप पा 7) 0 38 जक जो पका ये 
९००४ ,, » ११०० ,, / 7) 88 72. 78 72३3. 22. 72 


योग १२९ घण्ट। 


अनीलीनीनीनननिभनभननननलनन न, 


तापशोषण अधिक कार तक न करने से चटक-दोष आ जायगा। 


प्रारम्भिक पके हुए पात्रों में दोष--प्रारम्भिक पकाव के पदचात्‌ पात्र भटठी से 
समिकालकर छाँट जाते हैँ और दोषपूर्ण पात्र छाँककर अलग कर दिये जाते है । 
सुनियन्त्रित कारखानो मे भी प्रारम्भिक पकाव मे पात्रों के नष्ट होने का औसत १०-१५ 


प्रतिशत तक होता है। प्रारम्भिक पकाव के समय उत्पन्न दोष साराश रूप में इस 
प्रकार हं-- 


१. मराल्य-दोष--इसमे पात्रतरू पर छोटी-छोटी रेखाएँ उभर आती है । मूल 
रूप में यह दोष मिश्रण-पिण्ड बनाते समय उसके बीच रह गयी हवा के बुलबुलो के कारण 


प्रलेपित मृत्पात्र २५६ 


होता है। पात्र-निर्माण के समय दबाव आदि के कारण ये बुलबुले फैलकर लरूम्बी 
रेखाओ के रूप मे हो जाते है। पात्र पकाते समय यही हवा पात्र-तलू को फूलाकर उस- 
पर उभरी हुई रेखाओ को जन्म देती है, जो देखने मे माला-जैसी लगती है । ये दोष 
ढलाई तथा जॉली दोनो विधियो से बने पात्रो पर देखे जाते है । ये दोष पकाने से पूर्व 
पात्र को खरादने और बाद में रगडकर साफ करने से दूर हो सकते है । 


२. पात्रों का ठेढ़ापन--प्रारम्भिक पकाव में ठीक प्रकार से न रखने या भट्ठी मे 
अधिक पक जाने पर पात्र टढे हो जाते हें । अधिक पक जाने की अवस्था मे पात्र कॉचीय 
होगा तथा सेगर मे ठीक न रखने से पात्र अकॉचीय होगा। इस आधार पर हम पता 
लगा सकते हूं कि पात्र सेगर मे ठीक न रखने से टेढा हुआ है या अधिक पक जाने से | 


३. काले चिह्न॒“दोष--इस दोष मे पात्र पर छो2-छोट काले चिह्न पड जाते हें। 

ये चिह्न, पात्र को संगर मे रखते समय प्रयोग में आयी रेत में लौह की उपस्थिति से या 

कच्चे सैगरो में पात्र रखकर पात्र पकाने से होते है । यदि भद्ठी-गेंसे अधिक धूममय 

हो तो लौह-कणो के अवकरण से काले चिह्न पड जाते है । वातावरण आक्सीकारक 
होने पर इन चिह्नो का रग बादामी हो जाता है। 


४ चटक-दोष--इसमे पात्र चटक जाता है। यह दोष पात्र को संगर तथा भट्ठी 
में ठीक ढग से न रखने से, प्रारम्भ में पकाव गति के अत्यधिक होने से, पकाते समय 
अत्यधिक ठण्डी हवा के भट्ठी में प्रवेश करने से तथा भद्ठी को अत्यधिक शी घ्नता से 
ठण्डा करने से होता है। पात्र-मिश्रण-पिण्ड में अधिक महीन पिसा चकमक भी पकाते 
समय चठक-दोष उत्पन्न करने म॑ सहायक होता है। 


५. बादामी रंग-दोष--इस दोब मे पात्रतल पर बादामी रग की छाप रूग जाती 
है। वातावरण के बारी-बारी से अवकारक तथा आक्सीकारक होने से यह दोष आ 
जाता है। इसका कारण सप्तम अध्याय में वर्णन किया जा चुका है। 


६. छादनियों या कॉचोय चकत्तें--इस दोष में पात्रतलू पर श्वेत छादनी आ 
जाती है। यह छादनी पात्र-मिश्रण-पिण्ड में उपस्थित घलनशील लवणो के कारण 
होती है। यह दोष किनारो पर अधिक प्रकट होता है, कारण वहाँ से वाष्पीकरण 
सर्वाधिक होता है। पात्रतल पर इस छादनी के रहने से प्रलेप पात्र को नही पकड 
पाता और छूटकर गिर जाता है। कभी-कभी यह छादती अधिक पकने पर कॉचीय 
भी हो जाती है। 


२६० मृत्तिका-उद्योग 


प्रारम्भिक पकाव के पश्चात्‌ टालियो में मुख्य रूप से दो दोष पाये जाते है। प्रथम 
दोब मे असमान आकुचन के कारण टाली एक ओर कम चौडी होकर पञ्चड या फन्नी 
की आकृति की हो जाती है। दूसरे दोष मे टाली चटक जाती है। 


पच्चड-दोष मुख्य रूप से दोषपूर्ण दबाव-क्रिया तथा दोषपूर्ण पकाव-क्रिया के 
कारण होता है। 


यदि टाली-निर्माण के समय दबाव चारो ओर समान नही है, तो पकाते समय 
टाली में असमान आकुचन होगा और टाली एक ओर दूसरी ओर की अपेक्षा कम चौडी 
हो जायगी । अत उसकी आकृति फन्नी-जेसी हो जायगी । इसी कारण इस दोष को' 
फन्नी या पच्चड दोष कहते है । इसी प्रकार पकाते समय यदि सेंगर के एक ओर का 
तापक्रम दूसरी ओर से भिन्न है, तो असमान आकुचन होगे और यह दोष आ जायगा | 
प्रारम्भिक पकाव का यह दोष मुख्य रूप से सेगरो को भट्ठी में ठीक प्रकार से न रखने 
के कारण होता है। 


टाली-मिश्रण-पिण्ड में बहुत महीन पिसी हुई सिलीका की मात्रा अत्यधिक रहने के 
कारण टालियाँ प्राय चटक जाती है । इस दोष को आधुनिक कारखानो मे पिसी हुई 
सिलीका के कण-आकार को नियन्त्रित करके दूर किया जाता है। यह कण-आकार- 
नियन्त्रण, पिसी हुई सिलीका के तलू-अड्ू! ($प79०८ £8८८07) को निर्धारित 
करके करते हे। तलू-अड्भू-निर्धारण-विधि त्रयोदश अध्याय मे वणित की जायगी। 
साधारण उपयोगी पिसी हुई सिलीका का तलरू-अद्भू २३५ से २४० तक होता है तथा 
इस सिलीका का विश्लेषण इस प्रकार है--- 


महीन सिलीका ५० प्रतिशत 
मध्यम सिलीका रे 
मोटी सिलीका १५ , 


चूँकि टालियाँ पकाने से पूर्व सुखायी नही जाती, अत पकाते समय तापक्रम धीरे- 
धीरे बढाना चाहिए। इसी प्रकार पकाव के परचात्‌ विशेष कर ८००० से० तापक्रम 
आ जाने पर भट्ठी को ठण्डी भी धीमी गति से और समान रूप से करना चाहिए। यदि 
ये सावधानियाँ नही बरती गयी तो ये दोनो दोष आ जाने की सम्भावना रहेगी । 


प्रढ़ेपित मृत्पात्र २६१ 


चिकन-प्रढ़ेप--प्रलेपित मृत्पात्रो पर प्रारम्भिक पकाव के पश्चात्‌ प्रयोग किये 
जानेवाले प्रलेप क्षारीय सीसायुकत या चूनेदार होते है । आवश्यकतानुसार प्रलेप 
विभिन्न तापक्रमो पर पकाये जाते हे । प्राय ये प्रलेप इतने पर्याप्त स्वच्छ और पारदर्शक 
होते हे कि इनके नीचे पात्रतलू पर के रगीन चित्र स्पष्ट दीखते रहते है। अधिक 
क्षारीय प्रकेपो का प्रयोग अब बहुत ही कम होता है, कारण उनमे चटक दोष की 
धारणा अधिक रहती है। 


क्षारीय प्रल़ेप निम्नलिखित सूत्र से बनाया जा सकता है--- 


०७ क्षार 


| ० १५ एल्यूमिना, २५ सिलीका। 
०३ चूना 


क्षार और चूना की आपेक्षिक मात्राएँ प्रछ़ेपित होनेवाले मृत्पात्र के मिश्रण-पिण्ड 
के सगठन पर निर्भर करती हे । अधिक क्षारीय प्रढेप अधिक सिलीकावाले मिश्रण- 
पिण्डो के लिए उपयोगी हे तथा चूनेदार प्रलढेप कम सिलीकावाले मिश्रण-पिण्डो के 
लिए उपयोगी हे । 


सीसायुकत प्रढेप कॉचित करके या बिता कॉचित किये ही प्रयोग किये जाते हे । 
अकॉचित प्रलढेप घरेल उपयोग की वस्तुओ, विशेष कर भोजन-पात्रों पर नही प्रयोग 
किया जाता। कारण इससे सीसा-जनित विष उत्पन्न हो जाता है। 


एक सीसायुकत अकाॉचित प्रढेप का सगठन इस प्रकार है--- 
१ ० लेड मोनोकक्‍्साइड ० १५ एल्यूमिना १७५ सिलीका | 


यह प्रलेप स्वच्छ तथा पारदशक होता है और निम्नलिखित पदार्थों से बनाया 
जा सकता है--- 
सफंदा ६७ ३ भाग 
चकमक २२ ६ भाग 
चीनी मिट्टी १० १ भाग 
यदि प्रलेप अपारदशक बनाना हो तो जिक आक्साइड का प्रयोग करते हुए 
निम्नलिखित अवयबो से बताया जा सकता है--- 
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सफेदा ५४ भाग 
चीनी मिट्टी २० ,, 
चकमक १६ ,, 
जिक आक्साइंड ८ ,, 
खडिया पा 
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बरडल (8 ऊफ्रेटावणी) द्वारा आविष्कृत निम्नलिखित तीन कॉचित प्रलेप 
अधिक सीसा होने पर भी सीसा-जनित विषदोष से मुक्त हे । 


(१) ६५०" से० से ६७०” से० पर पकनेवाला-- 


०५ क्षार २५५ सिलीका 
हि ० १५ एल्यूमिना शरैक्स 
० ५ लेड मोनोक्साइड ०४५ ब॑ 


( २्‌ ) ७९०"--८०० से ०पर पकनवाला--- 


०२ बेरियम आक्साइड २९५ सिलीका 
& ० १५ एल्यूमिना ५ 
०८ लूड मोनोक्साइड ०४५ बोरकक्‍्स' 


(३) १०००* से० पर पकनेवाला-- 


० १५ बेरियम आक्साइड ३० सिलीका 
है ० १५ एल्यूमिना गरैक्स 
० ८५ रूड मोनोक्साइड ०४ बे 


प्रेषित मृत्पात्रो पर प्रयोग किये जानेवाले सीसायुकत प्रढेप प्राय सीसा और 
बोरक्स को अलूग-अछग कॉचित करके, इन कॉचितो को मिलाकर बनाये जाते हें । 


इसका कारण यह है कि सीसा और बोरक्स को अरूग-अरूग कॉचित करने से 
प्रेप में सीसा-जनित विषदोष का भय नही रहता। इससे प्रढ़ेप की अम्लो में घुलन- 
शीलता कम हो जाती है। चूंकि कॉचितों में केवल कॉचीय पदार्थ होते हे, इनमे 
कोई लचीला अवयव नहीं होता। अत कॉचित मिश्रण को लचीला बनाने के लिए 
कुछ चीनी मिट्टी या सफेदा मिलाया जाता है। रूचीला पदार्थ न मिलाने से सूखने पर 


लगाया हुआ प्रलेप पात्रतल से छूट जायगा। प्रलेप और कॉचित मिश्रणों के अवयव 
नीचे दिये जाते हं-- 
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बोरेक्स कॉचित । 
० ५५ कलशियम आक्साइड २३ सिलीका 
० १० पोटेशियम. ,, ० २७ एल्यूमिना का 
09 हि प्‌ सोडियम है है। कम बंधरक्त 
सीसा-कॉचित । 


० ९ लेड मोनोक्‍्साइड 


कलश | ० १५ एल्यूमिना, २५३ सिलीका। 


प्रल़ेप-मिश्रण । 
० ३५ लेड मोनोक्साइड 


कर्ता २८ सिलीका 
० ३५ केरूशियम आक्साइड & ०२८ एल्यूमिना भरेव 
० ४५ बोरक्स 


०३० क्षार 


यह प्रेप १०२० से० से १०४०" से० तक पकता है । 

कॉचितो और प्रलेपो के अवयव-सूत्रो की गणना त्रयोदश अध्याय में की गयी है । 
दो और कॉचित सीसा प्रकेष नीचे दिये जाते हे । 

(१) ९८०" से १०२०“ से० तक पकनेवाला-- 





कॉचित मिश्रण प्रछ़ेप-मिश्रण 
लाल सीसा ६७ कॉचित ८२ 
स्फटिक २८ चीनी मिट्टी १० 
चीनी मिट्टी कस स्फटिक _८ 

योग. १०० योग १०० 

(२) १०४०” से १०६०" से० पर पकनेवाला-- 

कॉचित मिश्रण प्रेप-मिश्रण 
लाल सीसा २० कॉचित ८२ 
बोरेक्स श्र फेल्सपार १० 
स्फटिक ३० चीनी मिटटी _८< 
फेल्सपार १७ योग १०० 
सगमरमर ११ 





योग १०० 
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लेखक द्वारा काशी हिन्दू विश्वविद्यालय में निकाले गये कुछ कॉचित सीसा प्रलेप 





नीचे दिये जाते हं-- 
(अ) १००० से १०४० से० के बीच पकनेवाला--- 
कॉचित-मिश्रण प्रछ़ेप-मिश्रण 
लाल सीसा २० कॉचित ८२ 
बोरक्स २० स्फटिक १० 
फेल्सपार १८ चीनी मिट्टी ८ 
स्फटिक ३२ योग १०० 
खडिया १० 
योग १०० 


(आ) १०६० से ११००" से० के बीच पकनेवाला--- 





कॉचित-मिश्रण प्रलेप-मिश्रण 
लाल सीसा २० कॉचित ८० 
बोरक्स १८ फेल्सपार १० 
फेल्सपार २० केओलिन १० 
स्फटिक रेप योग १०० 
खडिया ७ 
योग १०० 


उत्कृष्ट प्रलेपित मृत्यात्रों के लिए उपयोगी दो अकॉचित सीसा प्रलेप नीचे दिये 
जाते है। प्रढेप (१) का पकाव तापक्रम १०००" से १०४०" से० तक और प्रलेप 
(२) का ११००" से ११२०" से० तक है। 


(१) (२) 
सफेदा ६० ४० 
स्फटिक र५ ५ 
फेल्सपार ७ १५ 
चीनी मिट्टी ३ ५ 
जिक आक्साइड >< ५ 
सगमरमर ५्‌ १० 








योग १०० १०० 
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सीसा-रहित प्रेप--दीवार की इवेत टालियो में प्राय सीसा-रहित प्रलेप प्रयोग 
किये जाते है, कारण लेड आक्साइड का भार अधिक होने के कारण एक ही तल 
ढकने के लिए आवश्यक सीसा-रहित प्रढेप की अपेक्षा सीसा के प्रलेप की मात्रा 
अधिक लगेगी। कभी-कभी सीसायुकत प्रढ़ेप सीसा-रहित प्रेप से तीन गुना तक 
लगता है। सीसा-जनित विष का भय दूर करने के लिए घरेल उपयोग की वस्तुओ 
पर आजकल सीसा-रहित प्रढ़ेप का काफी प्रयोग होता है। सीसा-रहित प्रलेपो की 
अपेक्षा सीसायुक्त प्रेपो मे काँचीयपन अधिक होता है और पकाव तापक्रम का परास 
भी अधिक होता है। केलासीकरण की धारणा भी कम पायी जाती है। 


सीसा-रहित प्रलेपो के कुछ अवयव-सगठन नीचे दिये जाते है-- 


(क) सीसा-रहित अकॉचित प्रढेप-- 


फेल्सपार ४० ४५... ५० 
स्फटिक र५्‌ २० रे 
खडिया १० १७० १८ 
चीनी मिद्ठी १० १० १० 
बेरियम कार्बोनिट >< १५ >८ 
जिक आक्साइड श्५ >< 3 





योग. १०० १०० १०० 





उपर्युक्त प्रछेप ऊगभग १२००“ से० पर पकते हे। अन्तिम प्रलेप प्रथम दो की 
अपेक्षा कम तापक्रम पर पकता है। 


(ख) सीसा-रहित' कॉचित प्रलेप-- 


(१) ०३ सोडियम आक्साइड | । ३८ सिलीका 
० ३८ एल्यूमिना 


०७ पोटेशियम ,, १० बोरक्स 
(२) ०४८ कलशियम आक्साइड ३५३ सिलीका 
०४१ सोडियम. ,, ० २९ एल्यूमिना 3३ वर 


० ११ पोटेशियम ,, 
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ये प्रछेप लगभग १००० से ० पर पकते है। कलशियम आक्साइड के एक अश के 
बदले बे रियम आक्साइड लाभ सहित डाला जा सकता है। बेरियम आक्साइड से प्रलेप 
की चमक और गलनशीलता बढती है। परन्तु अधिक मात्रा होने पर चटक-दोष की 
धारणा आ जाती है। 

११६०" से० पर पकनेवाले दो और सीसा-रहित प्रढेपो के सगठन दिये जाते है । 
प्रथम जम॑ंनी तथा दूसरा अमेरिका से निकला है। 


(क) ० ०५ पोटेशियम आक्साइड ] 


० १५ सोडियम ,, 
०२४ कलशियम ,, 5 ०३१ एल्यूमिना । हर 0 
० १५ मेगनीशियम ,, | ० ४५ बोरक्स 
०४१ स्ट्रौशियम ,, है 

(ख) ०४९ कैृशियम आक्साइड १ 
० २१ क्षारीय का 
० १० मेंगनीशियम ,, । २'७६४ सिलीका 
००८ बेरियम , (८ ९ ३१५ एल्यूमिना *$ 4 करो रो 
० ११४ जिक हा 
०००६ लीथियम »+ 3) 


प्रलेप में स्ट्रौशियम आक्साइड, प्राकृतिक खनिज स्ट्रौशिएनाइट अर्थात्‌ स्ट्रौशियम 
काबबोनिट के रूप मे डाला जा सकता है, या बनाये हुए स्ट्रौशियम आक्साइड (570) 
के रूप' में डाला जा सकता है। लीथियम आक्साइड ( 7/,0) ) को लिथोस्पार 
खनिज के रूप में डालते है । 

सीसा-रहित प्रलेपो के अवयव चुनते समय निम्नलिखित बातो का ध्यान रखना 
चाहिए-.- 

(१) भास्मिक आक्साइडो की सख्या यथासम्भव अधिक रहनी चाहिए। साथा- 
रणत पॉच आक्साइड अच्छा परिणाम देते हे । 


(२) लोथिया (7/,0) , स्ट्रौद्िया ( 570 )--क्षारो मे लीथियम आक्साइड 
सबसे अधिक शक्तिशाली द्रावक है और स्ट्रौशियम आक्साइड क्षारीय मिट्दियो मे सर्वा- 
धिक दाक्तिशाली द्वावक है। प्रलेप में सीसे के स्थान पर इन दोनो आक्साइडो का 
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मिश्रण डालना सर्वोत्तम होता है। इससे प्रढेप गलनाडू भी कम हो जाता है और 
प्रढेप अधिक चिकना तथा चमकीला होता है। 


(२) जिक आक्साइड (2700)--यद्यपि जिक आक्साइड 2], 0, तथा 870, 
के साथ उच्च तापक्रम पर गलनेवाला सुद्राव मिश्रण बनाता है, परन्तु प्रलेप मे ० २ 
अणू तक इसकी उपस्थिति से प्रलेपष की चमक और तरलता बढ जाती है। परन्तु 
अत्यधिक मात्रा में जिक आक्साइड रहने से प्रलेप का केलासीकरण हो जाता है । 


(४) सेगनोशिया ()४20)--सीसा-रहित प्रकेप मे चूना के बदले मेगनीशिया 
० १५ अणु तक डालने से प्रलेप की चमक या प्रढेप तल बनावट को कोई हानि नही 
पहुँचती । इससे प्ऱेप की तरलूता बढती है। इसकी उपस्थिति मे प्रकेप मे क्षारो की 
मात्रा बढायी जा सकती है, कारण इसका ताप प्रसार गुणक कम है। 


(५) बरीठा (0290)--सेगर के समय से ही प्रेप मे रँड आक्साइड के 
बदले बरीटा का प्रयोग होता आया है। जिक आक्साइड की भाँति बेरीठा भी, 2,(0 
तथा $0), के साथ उच्च तापक्रम पर सुद्राव मिश्रण बनाता है । परन्तु एक बार 
बनने के परचात्‌ उसकी अधिक तरलता सीसे की भॉति ही रहती है। अत बेरीठा 
790 के बदले डाला जा सकता है। चूँकि बेरियम आक्साइड और लेड आक्साइड 
दोनो ही विषेले है, अत भोजन पात्रो के लिए प्रयोग करने के पूर्व इन्हें कॉचित कर 
लेना चाहिए । 


(६) फ्लोराइड--फ्लोरीन में द्रावक शक्ति काफी अधिक है, जिसका उपयोग 
सीसा-रहित प्रलेप बनाने में किया जा सकता है। क्राईओलाइट ((४7०॥78- 
/08,, 3०१) या सोडियम सिलीको फ्लोराइड के रूप में फ्लोरीन डालने से 
प्रलेप मे क्षारों की मात्रा बढ जाती है, जिससे चटक-दोष आ सकता है। परल्तु फ्लोर- 
स्पार (228,) के रूप मे डालने से यह भय नही रहता । पफ्लोराइडो से पात्र-प्रलेप 
की दवेतता मे भी वृद्धि होती है। 

सीसा-रहित प्रेप में केलहासीकरण की धारणा होने के कारण इन प्रलेपी को बडी 
सावधानीपूर्वक पकाना चाहिए। अन्यथा प्रढेप की चमक जाती रहती है। भटठी मे 
प्रढ़ेप पकते ही तापक्रम शीघ्रता से 2८००" से० ले आना चाहिए, जिससे केलासी- 
करण न होने पाये। इसके परचात्‌ भटठी को धीरे-धीरे ठण्डा करे, जिससे चटक-दोष 
या फन्नी-दोष न आने पाये । 


२६८ मृत्तिका-उद्योग 


अनुज्ज्वल प्रलप (!/३४६८ 0]892०)--यदिं प्रलेप में केठासीकरण होने दिया 
जाय, तो पात्र की चमक कम हो जाती है। यदि प्रलेप नियन्त्रित करके ठोक ढग 
से बनाया जाय, तो यह चमकहीन प्रकेप भी बडा सुन्दर दीखता है। सुनियन्त्रित 
चमकहीन प्रलेष को अनुज्ज्वल या मेट (7/87:) प्रेप कहा जाता है। अनुज्ज्वल 
प्रलेष अपारदर्शक होता है। प्रढ्ेप में सरलता से केलास बननेवाले आव्साइडो, जैसे 
(४०0 तथा 2700 की मात्रा अधिक होने पर तथा एल्यूमिना की मात्रा कम होने 
पर और प्रलेप को धीरे-धीरे ठण्डा करने पर प्रलेष अनुज्ज्वल हो जाता है। एल्यूमिना 
से पिचले हुए प्रलेप की श्यानता बढ जाती है और केलासीकरण में बाधा पडती है। 
जिस मेजोलिका प्रलेप मे ६७ भाग सफेदा, २३ भाग स्फटिक, १० भाग चीनी मिट्टी 
हो, उसमें १० भाग खडिया मिलाने से मनोहारी अनुज्ज्वल प्रछ़ेप बनता है। १० भाग 
जिक आक्साइड डालने से प्रलेप चमकदार तो रहेगा, परन्तु छोट-छोटे अपारदशेक 
चकत्ते पड जायेंगे । यदि जिक आक्साइड बढाकर २० भाग कर दिया जाय तो पूरा 
प्रलेप केछासीकृत हो जायगा और प्रकेप-तल अपारदर्शक हो जायगा। प्राकृतिक 
चीनी मिट्टी की अपेक्षा निस्तापित चीनी मिट्टी का प्रभाव प्ऱेप की अनृज्ज्वलता पर 
अच्छा पडता है। इसका कारण यह है कि निस्तापित चीनी मिट्टी मे मूलाइट केलासो 
का केलासीकरण पूव ही हो चुका होता है। 

सीसा-रहित अनुज्ज्वल प्रलेप बनाने के लिए कॉचित मिश्रण तथा प्रेप-मिश्रण 
के सगठन नीचे दिये जाते हे-- 





कॉचित मिश्रण 
बोरक्स ४० भाग 
फेल्सपार श७छः 3 
स्फटिक शक 
खडिया १५ ,, 
योग. १०० 
प्रढ़ेप-मिश्रण 
कॉचित ७० भाग 


चीनी मिट्टी १७ , 


- जिक आक्साइड २९० , 
योग. १०० 





प्रलेपित मृत्पात्न. २६९ 


यह प्रढेप लगभग १०००" से० पर पकता है तथा धीरे-धीरे ठण्डा करने पर 
अन्‌ ज्ज्वल प्रलेप बनता है। 


निम्नलिखित अवयवो से एक और सुन्दर रगीन अनुज्ज्वल प्रलेप बनाया जा 
सकता है-- 


फेल्सपार ३६ 
खडिया १० 
सफेदा ३८ 
चीनी मिद्ठी १२ 
ताम्र आक्साइड है 


यह प्रलेप १०००" से० पर पककर बडा सुन्दर हरा अनुज्ज्वल प्रढ़ेपतल बनाता 
है। दूसरे रग उत्पन्न करने के लिए त/म्र आक्साइड के बदले दूसरे रजक डाले जा 
सकते हूं। 


अपारदर्शेक उज्ज्वल प्रलेप--जब पात्र बनाने के लिए लछौह-युक्‍्त मिट्टियो का 
अयोग किया जाता है, तो पात्र के पकाने के परचात पात्र का प्राकृतिक रग छिपाने के 
लिए दवेत अपारदशंक प्रलेप प्रयोग किया जाता है। इसे अपारदर्शक उज्ज्वल प्रलेप 
या एनामेल प्रलेप कहा जाता है। यह प्रलेप प्राय दृधिया श्वेत ही रहने दिया जाता 
है। परन्तु उसे उचित रजको से रग भी सकते हं। लौह के कारण लाल हो गये 
पात्रों के लिए एक उपयोगी रवेत एनामेल प्रढेप. निम्नलिखित अवयवो से बनाया जा 
सकता है--- 


०५ लेड मोनोक्साइड 


३४ सिलीका 
०४ क्षार ०२ एल्यूमिना $ ०७ टिन आवसाइड 
० * चना 


इस टिन आक्साइड को कॉचित मिश्रण में नहीं वरन्‌ कॉचित पीसने के समय 
कॉचित मे॑ मिलाना सर्वोत्तम होता है। सीसा-रहित अकॉचित तथा रगीन एनामेल 
प्रलेपो के कुछ सगठन नीचे दिये जाते हं--- 


२७० मृत्तिका-उद्योग 


(१) (२) (३) (४) 








सफेदा ६० ५८ ६० 5५ 
स्फटिक र्‌डे २० २२ २५ 
फेल्सपार »६ ७ ८ ५ 
अग्नि-मिट्टी १२ १० १२ डे 
लोह आक्साइड >< प्‌ १ >८ 
पाइरोलसाइट ४ »< ३ >< 
कोबाल्ट आक्साइड >< >< २ ्ट्‌ 
क्रोमिक आक्साइड >८ >< >< ३ 
योग १०० १०० १००. १०० 








प्रलेप १ बेगनी बादामी, २ गाढा बादामी, ३ काला और ४ हरे रग का है । 

यह प्रढेप ९५०” से० और १०००" से० के बीच पकते हं। प्रढेप साधारण 
प्रलेपो की अपेक्षा कुछ अधिक मोटा लगाना चाहिए। 

प्रलेप घोले मे डुबोने के पश्चात्‌ सर्वप्रथम पात्र, कृत्रिम सुखानेवाले प्रकोष्ठो मे 
या सुखानेवाले ताखो में सुखाये जाते हे। इसके पश्चात्‌ पात्र की तली से प्रढेप को 
बुध द्वारा खूरचकर छुटा दिया जाता है, जिससे प्रेप पकाव के समय पात्र सेगर से न 
चिपक जाय । कभी-कभी पात्र के तल भागो पर प्रलेप में ड्बोने से पूर्व तेल लगा 
दिया जाता है जिससे इन भागो पर प्रलेप ही नही चढता। 


जब बडे पात्रों को, जिन्हे उठाने आदि में कठिनाई पडती है, प्रलेपित करना हो 
तो बौछार-विधि का प्रयोग किया जाता है। दीवारो की टालियो को प्रलेपित करने के 
लिए कई प्रकार के यन्त्रो का प्रयोग किया जाता है। सर्वाधिक उपयोग किये जाने- 
वाले एक ऐसे यन्त्र मे दो बेलन होते है, जिनके बीच से होकर टालियो को गृजरना 
पडता है। ऊपर के बेलन पर मोदी रबड की परत चढी रहती है। यह ऊपरी बे लन 
टाली को नीचे के बेलन पर दबाता है। नीचे के बेलन का आधा भाग प्रलेप घोल में 
ड्बा रहता है और बेलन घमता रहता है। अत इस प्रल्ेप की पतली परत टालियो पर 
चढ़ जाती है। 

कोणवाली या दूसरे प्रकार की टालियो के लिए, जो बेलन के बीच से नही गुजर 
सकती, प्रकेषित करने की दूसरी विधि है, जिसमें ऊपर से प्रलेप की फुहार छोडी 
जाती है। 


प्रलेपित मृत्पात्र २७१ 


प्रलप पकाव के लिए पात्रों का सेगर में रखना--प्रलेप पकाने के लिए पात्रों को 
सेगर मे रखते समय कुछ सावधानी तथा बुद्धिमत्ता की आवश्यकता है। प्रलेपित पात्र 
एक दूसरे को बिना छते हुए रखे जायें। अन्यथा उच्च तापक्रम पर, जब प्रलेप पिघल 
जायगा, पात्र एक दूसरे से चिपक जायेंगे। इसके लिए भिन्न आकृति तथा आकार के 
दुर्गंल आधारो का उपयोग किया जाता है। ये आधार इन वस्तुओ को केवल बिच्दुओं 
या छोटे भागो पर रोकते है । इन 
आधारो के, उनकी' आकृतियो के 
अनुसार,विभिन्न नाम होते हैं । इन 
आधारो का प्रयोग करने की विधि 
भी एकदम उन पर रखे गये पात्रों 
की आकृति पर ही निर्भर करती 
है। इनमे से कुछ का वर्णन नीचे 
किया जाता है-- 


थिम्बल (777770)-य 
खोखले शकु होते है ,जो एक दूसरे 
मे ठीक बैठ जाते हैँ तथा कुछ 
बाहर निकले रहते हू । तश्तरी 
जैसी चपटी वस्तुएँ रखने के लिए... चित्र २८ प्रल्ेप पकाव के हेतु पात्रों को 
इनका प्रयोग किया जाता है। रखते के लिए विभिन्न आधार 





काक स्पर ((20८६-४०००)--ये छोटे त्रिभुजाकार आधार होते हे, जिनमे 
नीचे की ओर तीन पाये लगे रहते है । इन पायो पर ये रुके रहते है। ऊपर तीनो कोनों 
से तीन ठोस सूच्याकार भाग निकले रहते है, जिन पर पात्र रखा जाता है। ये आधार 
तश्तरी जैसी चपटी वस्तुओं को एक दूसरे से अलग करने के लिए उपयोग में लाये 
जाते हे । 


सेडिल (5900]८5) --ये ठोस त्रिगुणाकार लम्बे टुकड़े होते है, जिनके ऊपरी 
किनारे तीक्ष्ण होते हैं । इनसे पात्र के प्रछेप तल पर छोटा चिह्न नहीं पडन पाता । 

हेड पिच ([7290 9775)--ये त्रिभुजाकार छोटे टुकड़े होते हू, जिन पर विभिन्न 
आकार की वस्तुएँ रखी जाती हे । 


२७२ मृत्तिका-उद्योग । 


प्रेषित मृत्यात्रो को रखनवाले सेंगरो का भीतरी भाग ब्रश की सहायता से प्रढेप- 
घोले से पोत दिया जाता है। व्यय में कमी करने के विचार से यह प्रलेप-घोला प्राय 
प्ऱेप-घोला रखनेवाले हौज के धोवन से प्राप्त किया जाता है। सैगर के भीतरी तल पर 
प्रक़ेप पोतने का कारण यह है कि उच्च तापक्रम पर सेगर तल द्वारा प्रलेप-वाष्पो के 
अवशोषण का भय नही रहता है। प्रलेप पकाव के तापक्रम के अनुसार प्रलेप पकाने में 
२० से ३० घण्टे तक का समय लगता है। 


सजावढट---उत्क्ृष्ट प्रढेपित मृत्पात्रो को सजाने के लिए हस्त चित्रकारी का प्रयोग 
अधिक किया जाता है। यह चित्रकारी प्रलेपन से पूर्व पात्र-तल पर या प्रढेपन के पदचात्‌ 
पके हुए प्रलेपतल पर की जा सकती है। पात्रतल पर चित्रकारी के लिए विशेष प्रकार 
के अन्त प्रेप रजको का प्रयोग किया जाता है। प्रेपतरू पर चित्रकारी के लिए 
प्रलेपतल अर्थात्‌ एनामेल रजको का प्रयोग किया जाता है। 


चित्रों तथा रजको के उचित चुनाव के पश्चात्‌ पात्र जलचित्र-विधि या बौछार- 
विधि द्वारा सुन्दर तथा कलात्मक ढंग से सजाये जा सकते है । 


प्रलेप तल रजन पकाव--प्रकेप पकाने के परचात्‌ प्रेप-तल पर जो रजकों द्वारा 
सजावट की जाती है, उसे पका लेना चाहिए, जिससे प्रयोग किये गये रजक पिघलकर 
प्रक़ेप-तल पर स्थिर हो जायें। पात्र निर्माण के इस अन्तिम पकाव को एनामेल रजन 
पकाव कहते है। इस पकाव में १० से १५ घण्टे तक का समय लूगता है और तापक्रम 
७००" से९० ०“ से० तक होता है। इस पकाव के लिए साधारण बन्द भदिठयो का प्रयोग 
किया जाता है, जिन्हें मफल भठठी ( ।(पह ०-थि:09८८) कहते है। भठ्ठी का ऊपरी 
अद्धंभाग निचले अद्धं भाग की अपेक्षा सदेव अधिक गरम होता है। अत, जलूविधि या 
बौछार-विधि से सजाये गये पात्रों को भटठी के ऊपरी भाग में रखा जाता है, कारण 
इन्हें उच्च तापक्रम पर पकाना आवश्यक होता है। भट्ठी के अन्दर कोयले का धुँआ 
आदि नही पहुँचना चाहिए, अन्यथा सजावट के रग खराब हो जायँगे। प्रत्येक बार 
पात्र पकाने के पश्चात्‌ भट्ठी का भीतरी भाग चीनी मिट्टी और थोडे सोडा सिललीकेट 
के मिश्रण का घोला बनाकर उससे पोत दिया जाता हे तथा जोड आदि पर की दरार 
मिट्टी और महीन छर्री से भरकर बन्द कर दी जाती है। 


नवम अध्याय 
देरा-कोटा 


टेरा-कोटा शब्द उन सभी सरब€्ध्र मृत्पात्रों के लिए प्रयोग किया जाता है, जो 
साधारण मिट्ठियों से बनाये जाते है, और प्रलेपहीन होते है । हिन्दी में इसे पकी मिट्टी 
की वस्तुएं कहा जा सकता है। इस वर्ग की मुख्य वस्तुओ में साधारण ईटे, खपडे, 
टालियाँ तथा साधारण मिट्टी से बनी घरेलू तथा अन्य उपयोग की प्रलेपहीन वस्तुएँ 
आती है। 


ईटे, टालियाँ आदि मृद्वस्तुएँ बनाने के लिए मिट्टी ऐसी हो कि जिसके कुछ 
भाग का द्रवणाक अपेक्षाकृत कम हो तथा कुछ भाग कम गलनशील हो, कारण ऐसी 
वस्तुएँ केवल कडी होने तक ही पकायी जाती है, जिससे वे वायु और पानी के प्रभाव से 
नष्ट न हो सके। मिट्टी का कम गलनशील भाग वस्तु की आकृति बनाये रखता है, तथा 
गलनशील भाग पिघलकर वस्तु को कडा रखता है। ईट बनानेवाले मिट्टी-मिश्रण- 
पिण्ड मे न्यूनाधिक मात्रा में मृत्सार अवश्य रहता है, जिससे उसमे लचीलापन आ जाता 
है। परन्तु साथ ही चट्टानों के लचकहीन चूर्ण अवश्य मिले रहते है और इंत लचकहीन 
पदार्थों का पूरे मिश्रण-पिण्ड के गुणों पर महत्त्वपूर्ण प्रभाव पडता है। मिट्टी में प्राय 
पाये जानेवाले फेल्सपार तथा औगाइट (/प27:6) के अवशेष अधिक गलनशील 
होते है। मृत्सार स्वय दुर्गेल पदार्थ है। अत मृद्‌-वस्तुओ की आकृति बनाये रखने में 
सहायक होता है। स्फटिक और दूसरे दुर्गंल खनिज भी वस्तुओ की आकृति बनाये 
रखने में सहायक होते हे। अभी तक निश्चित रूप से पता नहीं चल सका है कि 
सर्वोत्तम परिणाम पाने के लिए मिट्टी में दुगंल और गलनशील अवयव किस अनुपात में 
रखे जाये । 


मिट्टी के विषय में दूसरी महत्त्वपूर्ण बात यह है कि इसके पात्रों के सुखाने तथा 
पकाने में आकुचन यथासम्भव कम हो | सुखाते समय के आकुचन से उत्पन्न कठिनाइयों 
१८ 
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या दोषो को तो वस्तु-निर्माण के समय पानी की यथासम्भव कम मात्रा का प्रयोग करने से 
या सुखाते समय टढी हो गयी ईट या टाली जेसी वस्तुओ को पुन दबाव लगाकर सीधा 
करने से छुटकारा पाया जा सकता है। परन्तु पकाते समय के आकुचन से उत्पन्न कठि- 
नाइयो को नियन्त्रित करना कठिन है। यदि पकाते समय आकुचन अत्यधिक हो तो 
पात्र की आक्ृृति नष्ट हो जाती है । मृद्-वस्तु को सुखान के पदचात्‌ उसमे रन्ध्रता 
जितनी ही कम होगी वस्तु की आकृति स्थिर रखना उतना ही सरल होगा । 


पकाने पर रंग--यदि साधारण मिट्टी में वेनेडिक अम्ल या टिटेनिक अम्ल जैसे 
तत्वों को छोड दे, क्योकि मिट्टी मे इनकी मात्रा बहुत ही थोडी होती है, तो मिट्टी को 
रग प्रदान करनेवाले पदार्थों की सख्या सीमित हो जायगी। व्यावहारिक रूप से देखा 
जाय तो साधारण मिट्टी में रजक यौगिको में केवल लौह तथा मेगनीज के आक्साइड 
है। चूना तथा मेगनीशिया के कार्बोनेट इनके रगो की आभाओ पर प्रभाव डालते 
है। आक्साइडो के रजनगृण उनकी भौतिक अवस्था और रासायनिक सगठन पर निर्भर 
करते है । पकाने के पश्चात्‌ मिट्टी की अवस्था का भी रजक के र जन गुणो पर प्रभाव 
पडता है। साधारण मिट्टीयों मे मेगतीज आक्साइड इतनी कम मात्रा में रहता है कि 
इसका रगोत्पादक प्रभाव बहुत ही कम होता है। मैगनीज केवल लौह आक्साइड से 
उत्पन्न रग की आभाएँ उत्पन्न करने और इन्हें विकसित करने में सहायता देता है। 
चूना, मेगनीशिया और एल्यूमिना में स्‍्व्य कोई रजन दक्ति नही है, परन्तु इनकी 
उपस्थिति से लौह आक्साइड द्वारा उत्पन्न रग काफी बदल जाता है। 


यदि मिट्टी में लौह आक्साइड की मात्रा कम है और एल्यूमिना की अधिक है तथा 
पकाने का तापक्रम उच्च है, तो पकाने के बाद रग न्यूनाधिक पीला या पीला बादामी 
होगा । एल्यूमिना की मात्रा कम होने पर यह रग पीछे बादामी से लालू बादामी 
रग तक की आभाएं उत्पन्न करेगा। पॉँच प्रतिशत से कम छौह आक्साइड होने पर 
छाल रग विकसित नही होता । लौह की मात्रा और अधिक होने पर यह रग और भी 
गाढा हो जाता है। चूना तथा मंगनीशिया लौह आक्साइड की ओर शक्तिशाली 
विरजक का काये करते हू। अर्थात्‌ लौह से उत्पन्न रग को कम कर देते है । यदि चूने 
की मात्रा लोह आक्साइड की मात्रा से दुगूनी है, तो काफी उच्च तापक्रम पर लौह 
आक्साइड का लाल रग पूर्णतया नष्ट हो जाता है और यह रग पीले हरे रग मे परिवर्तित 
हो जाता है। पकाते समय भठठी के अन्दर के वातावरण का भी रजको पर काफी महत्त्व- 
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पूर्ण प्रभाव पडता है। अवकारक वातावरण में फैरिक लौह, फैरस लौह में परिवत्तित 
हो जाता है। कभी-कभी फरस आक्साइड और अवक्त होकर लौह धातु मे बदल जाता 
है। अत इन अवकारक अवस्थाओ मे रग भूरा या लोहा अधिक होने पर काला तक हो 
सकता है। आक्सीकारक वातावरण म॑ फेरस आक्साइड लाल या पीछे फरिक आक्साइड 
में बदल जाता है। विराम भदिठयो में पकाने के प्रथम काल में सदैव अवकरण होता 
है और पकाने के अन्तिम काल की ओर अवकरण क्रिया कम होती जाती है। सभी 
अविराम भटिठयो में वातावरण सदेव आक्सीकारक ही रहता है, जब तक कि उसे 
अवकारक बनाया न जाय। भट॒ठी को ठण्डा भी आक्सीकारक वातावरण में किया 


जाता है। 


ईंधन गैसो म॑ गन्धक की उपस्थिति भी मिट्टी के रग पर महत्त्वपूर्ण प्रभाव डालती 
है। यह गन्धक ईंधन के रूप में प्रयोग किये गये कोयले से आता है। यह गन्धक- 
प्रभाव चूनेदार मिट्टियो की वस्तुओ पर विशेष रूप से स्पष्ट होता है जिनके तल पर 
यह कलशियम सल्फेट बन जाता है। यदि इस प्रकार अलग हो गया चूना, सिलीकेट 
में परिवत्तित न किया जा सका तो लौह के रग पर चूने की उपस्थिति का कोई प्रभाव 
नही पडता । कभी-कभी अधिक चूनेदार मिट्टियों से बने पात्रों के उन भागो पर जो 
आक्सीकारक वातावरण मे पके है, गहरा लाल रग उत्पन्न होता है। इस गहरे लाल 
रग के चकत्तो का रग गलकाम्ल अवशोषण के कारण अवकृत होकर हलका हो जाता 
है। इस प्रकार एक बार भिन्न रग के चकत्त पड जाने पर पात्र मे रग की कई आभाएँ 
आ जाती हूं। 


पकाने के तापक्रम से भी मिट्टी के रग में बहुत परिवत्तंन आ जाता है। बढते 
हुए तापक्रम म॑ लौह आक्साइड या अन्य लौह यौगिको का रग गहरा होता है। अत 
उच्च तापक्रम पर पकायी जानेवाली मिट्टियो का रग साधारणत गाढा होता है। 
परन्तु यदि मिट्टी में कुछ चूना है, तो उच्च तापक्रम पर छोह आक्साइड के कारण 
रग कम गाढा रह जायगा। केवल चूनारहित मिट्टियो में लौह आक्साइड पर ही 
रग निर्भर करता है। 


मैकवे ने १९३६ ई० में अपना विचार व्यक्त किया कि पकी मिट्टियों में रग, 
मिट्टीकणों के तापजनित आकार-प्रसार के कारण होता है। जिससे कण पास-पास 
आ जाते हूं। उसने एक प्रयोग द्वारा दिखाया कि लौह आक्साइड पूरा आक्सीकृत 
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हो जाने पर भी, उपर्युक्त क्रिया के कारण मिट्टी का रग काला ही रहता है। शेलडान 

( $9८व०४ ) ने १९३५ ई० में इस विचार का विरोध करते हुए कहा, कि केलासी- 
करण का और केलासो के घोल का रग पर प्रभाव पडता है। जब विकसित राह 
कण, विद्येष कर कॉचित तरल पदार्थ मे, घुल जाते है, तो मिट्टी कारग बदल जाता 
है। इन केलासो का घुलना, उच्च तापक्रम, अवकारक वातावरण तथा डोलोमाइट 
से बने कॉँच की उपस्थिति पर निर्भर करता है। 


ईंटे--बहुत प्राचीन काल से ही मकान बनाने के लिए पकी मिट्टी से बनी ईटो 
का प्रयोग होता आया है। ईंटो से मकान बनाना बहुत ही सुविधाजनक भी है। 
एसा विश्वास किया जाता है कि मिस्र-निवासी ईटो का प्रयोग बीस हजार वर्ष पूर्व 
से करते आ रहे हे और भारतवष मे रहने के लिए मकान बनाने के लिए ईटों का प्रयोग 
चार हजार वर्ष ईसा पू्व से होता आया है। 


विभिन्न देशो में ईंटो के आकार काफी भिन्न होते आये है । मिस्र तथां रोम को 
प्राचीन ईटे आधुनिक ईटो की अपेक्षा बहुत बडी बनती थी, परन्तु भारतवर्ष मे 
प्राचीन काल की ईटे वर्तमान ईटो से बहुत छोटी होती थी | आधुनिक काल में सभी 
देशों में ईटो का आकार ९”,८४ ५”,८ ३” के रूगभग' रखा जाता है । इंग्लेण्ड की 
इंटो का प्रामाणिक आकार ९”)८४३”५८ २४” है। ईंट की चौडाई इतनी हो कि 
चपटी पडी हुई ईंट, ईंट उठानेवाले की उँगलियो के बीच मे सरलता से आ जाय। 
मकान बनाने मे सुविधा के लिए ईंट की लम्बाई चौडाई से दूनी होनी चाहिए। ईंट की 
मोटाई ३ से अधिक नही होनी चाहिए। 


ईट-निर्माण--ईट-निर्माण की प्राचीनतम विधि सॉँचे की सहायता से हाथ से 
ईट बनाना है। यह विधि भारत तथा दूसरे ऐसे देशो में अब भी प्रयोग में लायी 
जाती है, जहाँ पर केवल स्थानीय मॉग पूरी करने के लिए, केवल स्थानीय मिट्दियो का 
प्रयोग करते हुए छोटे-छोटे भद्ठ बनाये जाते है । ईट बताने से पूर्वा साँचे में अन्दर 
काफी रेत लगा छी जाती है। मिट्टी का छोदा भी साँचे में डालने से पूर्व रेत मे काफी 
लपेट लिया जाता है। ईंट बनानवाला बनी हुई मिट्टी के ढेर से आवश्यक मिट्टी काटकर 
रेत में लपेटकर साँचे मे रख उसे हाथ से दबाता है। सॉाँचा भर जाने पर आवश्यकता 
से अधिक मिट्टी एक तार द्वारा काट दी जाती है। यह तार एक धनृषाकार छकडी 
के सिरो के बीच लगा रहता है। प्रत्येक बार ईट बनाने के लिए साँचे मे मिद्दी डालने 
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से पूर्व साँचे मे थोडा-सा रेत डालकर उसे पूरे साँचे मे घुमाकर गिरा देना चाहिए। 
इससे साँचे के भीतरी सब भागो मे रेत चिपक जाती है और साँचे से ईंट निकालने में 
सरलता होती है। सुखाने के पश्चात्‌ ईंट पकाने के लिए पजावे या भद॒ठे मे रखी जाती 
है । भट्ठ में ईटो को रखते समय प्रत्येक दो ईटो के बीच मे कोयले की पतली परत 
रखी जाती है। भट्ठे के बाहर की ओर कुछ स्थानो पर चूल्हे बनाये जाते है, जिनमे 
लकडी जलाकर कोयले को आग पकडा दी जाती है। हवा जाने के लिए पजावे की 
दीवारो में उचित स्थानों पर छिद्र रखे जाते हे जिनसे होकर हवा अन्दर पहुँचती रहती 
है। हवा जाने के लिए भट्ठ मे कितने बडे छिद्र कहाँ किये जाये जिससे अन्दर जानेवाली 
हवा का नियन्त्रण हो सके, इसे पकानेवाला अनुभव से जानता है। भद॒ठ के आकार के 
अनुसार ईट पकाने में ६ से १२ सप्ताह तक का समय लगता है। यह देखने के लिए 
कि ईंटे पक गयी या नही, भट्ठ के बाहर की ओर दीवार मे छिद्व करके इन छिद्रो से ईटो 
को देखकर पता लगा लिया जाता है। 


अस्थायी उत्पादन के लिए पजावा-विधि वास्तव मे सर्वोत्तम है तथा अनुकूल ऋतु में 
पकाने की क्रिया सफल हो जाने पर सबसे सस्ती भी पडती है। साधारण रूप से एक 
भट॒ठे में ईंटो के पिघल जाने या दूट जाने से कुल इंटो का लगभग आठवाँ भाग नप्ठ हो 
जाता है। परन्तु प्रतिकूल ऋतु मे एक चौथाई हानि साधारण है। 


रक्षक इंटे---मकानो के बाहरी भागो के लिए विशेष प्रकार की रक्षक ईटो का 
प्रयोग आजकल काफी प्रचलित है। इन ईटो का तल अधिक ठोस होता है अत 
साधारण ईटो की अपेक्षा वातावरण के कुप्रभावों से अपेक्षाकृत अप्रभावित रहता है। 
मकान के बाहरी भाग के रग का भी काफी महत्त्व होता है, इस कारण इन ईटो का 
रग सुन्दर और समान होना चाहिए। अच्छी रक्षक ईटो का बनाना मिट्टी की समानता 
तथा पकाते समय की सावधानी पर काफी निर्भर करता है। कभी-कभी इन ईटो को 
पकाने से पूर्व इन पर एक पतली परत पोत दी जाती है, जिससे तेयार ईट का तल 
अधिक कठोर, टिकाऊ तथा देखने में सुन्दर हो जाय । यह परत ईंट पकाने के आवश्यक 
तापक्रम पर ही कॉचीय हो जाती है। 


ईट बनाने की मिट्टी मे कास्टिक सोडा की विभिन्न मात्राएँ डालने से पकाने के 
न्यून' तापक्रम पर ही ईंट कठोर बन जाती है । कास्टिक सोडा की यह मात्रा मिट्टी के 
प्रकार के अनुसार १ ५ से ७ प्रतिशत तक होती है। कास्टिक सोडा की आवश्यक मात्रा 
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मिलाकर न्यून तापक्रम (५०० से०) पर पकाने से ही ईट में वही गुण आ जाते हैं, 
जो उच्च तापक्रम पर पकाई ईट मे होते है । 

साधारण ईटो को पकाने के लिए विभिन्न भट्ठियो का प्रयोग होता है। परन्तु आज- 
कल सुरग भट्ठियों के प्रयोग की धारणा बढती जा रही है। सुरग भटठी में ईंधन तथा 
परिश्रम कम लगता हे और ईट टूटती भी कम है। ईटो के गुण भी सुधर जाते हे । 

फर्शी ईटे या नीलाभ ईटे--ये ईंट फर्श के लिए प्रयोग की जाती है और अधिक 
लौह आक्साइडवाली मिट्टियो से बनायी जाती हू । प्रारम्भ मे पकाने की क्रिया साधारण 
रूप से होती है, परन्तु पकाने के अन्तिम काल में ईटो के रन्ध्र बन्द हो जाने से पूर्व 
अग्नि-द्वार पर कोयले की काफी मात्रा डालकर तथा भट्ठी मे वायु का जाना यथासम्भव 
कम करके भट्ठी के अन्दर शक्तिशाली अवकारक वातावरण उत्पन्न किया जाता है। 
परिणाम-स्वरूप अवकृत लौह आक्साइड सिलीका से सयोग करके ईट के तरू पर काला 
या नीलाभ काछा रग उत्पन्न करता है। यदि अवकरण प्रारम्भ होने से पूर्व ही ईट 
के रन्ध्र बन्द हो गये, तो ईंट के अन्दर के भाग लाल या बादामी रहेगे और ऊपरी तल 
पर नीले चकत्ते रहेगे। ये नीले चकत्ते स्थायी नही होते । भट्ठी को उसी अवकारक 
वातावरण में ठण्डा करना चाहिए, अन्यथा ईंट तल पर का कुछ छौह आक्साइड पुन 
आक्सीकृत हो जायगा और ईंट तरू पर हाल चकत्ते भी पड जायेंगे। जिनसे नीले 
रग की शोभा नष्ट हो जायगी। अवकारक वातावरण में ईंट का कॉचीयकरण अच्छा 
होता है और ईंट अधिक मजबूत हो जाती है। इसी मजबूती के कारण इन ईंटो का 
प्रयोग साधारणत फर बनाने में किया जाता है। 

बालू-चूना इंदे--रेतीले जिलो मं, जहाँ मिट्टी पर्याप्त मात्रा में नही मिलती, 
बालू-चूना ईटो का निर्माण सफल हो सकता है। इन इंटो के निर्माण मं बडे कारखानो 
से प्राप्त घातुमल तथा बडे शहरो की मोरियो से प्राप्त रेत आदि का भी सफल तथा 
लाभदायक उपयोग किया जा सकता है। तथाकथित बाल-चुना ईट बुझ हुए चूने को 
रेत के साथ मिलाकर बनायी जाती हे तथा उन पर उच्च दबाववाले जलवाष्प की 
क्रिया करायी जाती है। ईट में होनेवाली क्रियाएं इस प्रकार समझी जा सकती है --- 


वातावरण की क्रिया से चूने का पुन का्बनिट बन जाता है। इस प्रकार अवक्षेपित 
चूना कार्बोतेट कुछ चिपचिपा रहता है, जिसमे गीली अवस्था में बालू-कणों को जोड- 
कर रखने की शक्ति काफी होती है। परन्तु सूखने पर यह काफी कड़ा हो जाता है। 


(0० (09) , + ०0, 5 ०६ 020, + 8,0. 
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जलवाष्प और दबाव की उपस्थिति मे चने के कुछ अश सिलीका और ए ल्यूमिना से 
सयोग करके सिलीकेट या एल्यूमिनों सिलीकेट बनाते ह। इन्हें हाइड्रोलिक चूना 
कहा जाता है। हाइड्रोलिक चूना पानी के साथ मिलने पर जमकर सीमेण्ट की भाँति 
कठोर हो जाता है और दूसरे कणो को जोडकर रखता है। 


(० (08), + ७70, 5 (०० 80, + 77,0 
09% (09), + 20,0, *- 0०० 2,0, + 7,0 


यहाँ रेत या बाल शब्द अधिक सिलीकामय पदार्थों, जेसे धातुमछ कड्धूड छर्री 
आदि के चूर्ण, के लिए प्रयोग किया गया है। ये पदार्थ इतने महीन पिसे हुए हो कि कम 
से कम १० प्रतिशत चूर्ण १५० नम्बर की चलनी से और शेष २० नम्बर की चलनी से 
छन जाय। अत्यधिक महीन चण से ईंटो की तनन क्षमता तो बढती है, परन्तु सपीडन 
क्षमता काफी कम हो जाती है। रेत मे मिट्टी ५ प्रतिशत से कम होनी चाहिए। १ या 
२ प्रतिशत मिट्टी की उपस्थिति आवश्यक है। शुद्ध सिलीकावाली रेत प्रयोग करने पर 
सर्वोत्तम परिणाम निकलता है। 


चूना यथासम्भव शुद्ध होना चाहिए। आवश्यक चूने की मात्रा रेत के भार की 
१० से १५ प्रतिशत तक होनी चाहिए। परन्तु सर्वोत्तम परिणाम पान के लिए किसी 
विशेष रेत के साथ चूने की कितनी मात्रा डाली जाय, यह प्रयोग द्वारा निर्धारित करना 
चाहिए और उन्ही पदार्थों के रहने पर वही मात्रा प्रयोग की जाय । 


रेत तथा चूना दो भिन्न विधियों से मिलाये जाते है। एक विधि में रेत के साथ 
मिलाने के पूर्व चने को पूर्ण रूपेण बुझा लिया जाता है । इस विधि मे बिना बुझा चूना 
बिलकुल नही होना चाहिए, अन्यथा ईट कमजोर हो जायगी । दूसरी विधि मे एक मिश्रण 
यन्त्र मे बिता बुझा चुना रेत के साथ मिलाया जाता है। इसके परचात्‌ इस मिश्रण 
में आवश्यक पानी की इतनी मात्रा डाली जाती है कि चूना बुझ जाय और रूचीला 
पिण्ड बन जाय । पानी मिलाने के बाद मिश्रण-पिण्ड दो-तीन दिन तक रखा रहता 
है, जिससे पानी पूरे पिण्ड मे समान रूप से मिल जाय और चूना पूरी तरह बुझ जाय । 


इसके परचात्‌ दबाव-विधि द्वारा यन्‍्त्रो की सहायता से ईंट बनायी जाती है । 
ईंटे बनाने मे काफी अधिक दबाव, १ से २ टन प्रति वर्ग इच, का प्रयोग किया जाता है। 
ऐसा देखा जाता है कि दूसरी विधियो से प्राप्त ईटो की अपेक्षा लचीली-विधि से प्राप्त 
ईंट अधिक मजबूत होती है। बनाने के पश्चात्‌ ईट छकडो में रखी जाती है तथा औटो- 
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क्लेव मे लगभग १० घण्टो तक पकायी जाती हैे। औटोक्‍क्लेव मे १८०" से ० के तापक्रम 
तथा १२० पौड प्रतिवर्ग इच दबाववाली जलवाष्प का, ईठे पकाने के लिए प्रयोग किया 
जाता है। इस औटोक्‍्लेव मे पकाने के पश्चात्‌ ईटो का प्रयोग किया जा सकता है, 
परन्तु अभी भी वे थोडी भ्रभ्री होती है। खुले स्थानो म॑ कुछ सप्ताह या मास रखने से 
उनके गूणो में भी सुधार आ जाता है और मजबूती भी बढ जाती है। बाल-चूना ईटे 
भी उन्ही सब कार्यो के लिए प्रयोग की जाती है, जिनके लिए साधारण ईटो का प्रयोग 
होता है। परन्तु बाल-चूना ईंटो को पकाने मे, मिट्टी की ईटो को पकाने में होनेवाली 
असुविधाएं व परेशानियाँ नही होती । बालू-चूना ईटो का औसत दबाव-बल लगभग 
२५०० पौड प्रतिवर्ग इच है। साधारण गृह-निर्माण में प्रयोग होनेवाली ईटो का दबाव 
बल १५०० से २५०० पौड प्रति वर्ग इच होता है। परन्तु पुल आदि के निर्माण में 
प्रयोग होनेवाली उत्तम श्रेणी की ईंटो का दबाव बल बहुत अबिक होता है। बालू-चूना 
ईटो से दूसरा लाभ यह है कि इनमे मिट्टी ईटो की भांति छादनी नही आती है। भारत- 
वर्ष मे अगाल, आसाम जैसे नम स्थानों को यह गूण वरदान-स्वरूप है। 


खपडे और छत की टालियाँ--रहनेवाले मकानों की छत ढकने के लिए खपडो 
का प्रयोग बहुत प्राचीन काल से होता आया है। जिन टालियो को पदिचमी देशो में 
रोमन टालियाँ कहते हू, उन टालियो के विकसित रूप का प्रयोग भारत में उस कार 
के बहुत पूर्व होता था जिस काल में रोम निवासियों ने उनका प्रयोग सीखा था। वास्तव 
में रोम निवासियों ने खपडो का प्रयोग ग्रीक निवासियो से सीखा और ग्रीक निवासियों 
ने इस कला को पूर्वी देशों से सीखा था। 


इंग्लेण्ड में चपटे खपडो का प्रयोग अधिक होता है। ये खपडे १० से १५ इच तक 
लम्बे और ५ से १० इच तक चौड होते हे । इनके एक सिरे पर एक या दो हुक 
निकले रहते है जिससे ढाल छत पर ये आधारो पर से सरक न जायें । 


मारसेल टाली (7//०:४८८४ ॥१65)--इन टालियो मे नालियाँ और उठ 
हुए किनारे होते हे। इन टालियो का प्रयोग फ्रास और दूसरे यूरोपीय देशो में 
काफी होता है। इन टालियो का प्रयोग करते समय एक टाली का किनारा दूसरी टाली 
की नाली में घुसा रहता है। अत एक टाली साधारण खपडे की अपेक्षा अधिक क्षेत्र ढक 
लेती है। इन टालियो की मोटाई लगभग आधा इच होने से इनमे मजबूती भी अधिक 
होती है। इत खपडो का प्रयोग अच्छे प्रकार के मकानो की छत बनाने में होता है । 
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भारतवष में इस प्रकार की टालियो का निर्माण स्ंप्रथम दक्षिणी भारत में मँंगलौर 
नामक स्थान में प्रारम्भ हुआ था। अत दक्षिणी भारत में इन टालियो को मगालो 
टालियॉ” कहते है। परन्तु उत्तर भारत में इन टालियो का निर्माण बगाल के बनंपुर 
नामक स्थान में प्रारम्भ होने से इन्हें उत्तरी भारत मे बन ठाली” कहा जाता है। 


टालियो के कारखाने प्राय वहाँ बनाये जाते है , जहाँ कार्योपयोगी मिट्टियाँ अधिकता 
से उपलब्ध हो। यह तो साधारण अनुभव की बात है कि मिट्टी पाने के स्थानों पर 
मिट्टी खोदने पर मिट्टी की भिन्न तह निकला करती है। अत इसमे महत्त्वपूर्ण ध्यान 
देने योग्य बात यह है कि इन भिन्न परतो से प्राप्त मिट्टियाँ इस प्रकार मिलायी जायें 
कि मिश्रण-पिण्ड सन्‍्तोषजनक बने । उपलब्ध भिन्न मिट्टियो को ठीक प्रकार मिलाने का 
ज्ञान इस उद्योग में अत्यावश्यक है और इस ज्ञान की पृर्णता के लिए किये गये प्रयत्न 
कभी व्यर्थ नही जाते। यदि मिट्टियों पर, विशेष कर पगयन्त्र में क्रिया के पर्चात्‌, 
कुछ दिनो तक अम्लक्रिया होने दी जाय तो अच्छा परिणाम निकलता है। इस कार्ये 
के लिए रेतीली मिट्टी अच्छी होती है, कारण यदि मिट्टी अधिक लूचीली हुई, तो सुखाते 
और पकाते दोनो समय आकुचन अधिक होता है। परिणाम-स्वरूप सुखाने तथा 
पकाने के समय टालियाँ एठ जाती हैं। रेत कणो का आकार सृक्ष्म होना चाहिए, 

अन्यथा पकी हुईं टालियो की रन्भ्रता बढ जायगी, जो नही होनी चाहिए । 


टालियाँ बनाने की दो विधियाँ है । एक है लचीली विधि, दूसरी है अद्धे-शुप्क 
विधि। ये दोनो विधियाँ ईंटे बताने की विधियों के समान है। लचीली विधि से 
साधारण खपडे हाथ द्वारा लकडी के साँचो में मिट्टी दबाकर ही बनाये जाते हैं । 
परन्तु मोटी ठालियाँ बनाने के लिए धातवीय साँचो का तथा यन्त्रो का प्रयोग किया 
जाता है। कभी-कभी इन साँचो के अन्दर जिप्सम प्लास्टर की तह लगी रहती है। 
लचीली-विधि से खपडे बनाने के लिए प्रयोग की जानेवाली मिट्टी बहुत मुलायम नही होनी 
चाहिए। मृलायम मिट्टी में कठोर मिट्टी की अपेक्षा अधिक आकुचन होने के कारण 
मुलायम मिट्टी से बने पात्र में अपेक्षाकृत अधिक रन्ध्रता होती है। अद्धं-शुष्क-विधि से, 
मिश्रण-पिण्ड से टालियाँ बनाने के लिए पालिश किये हुए ढलवों लोहे के साँचो का 
प्रयोग होता है, कारण इसमे अधिक दबाव का प्रयोग किया जाता है, जो लकडी का 
सॉँचा नही सहन कर सकता। साँचे में मिट्टी चिपक न जाय, इसके लिए हर बार प्रयोग 
से पूर्व साँचे के अन्दर थोडा तेल पोत दिया जाता है। इस विधि से बनी टालियाँ सन्तोष- 
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जनक नही होती, कारण अधिक दवाव द्वारा बनी टालियो में परत-दोप अधिक पाया 
जाता है तथा साँचे भी शीघ्र घिस जाते हैं । 


भारतवर्ष में साधारण मकानों में प्रयोग किये जानेवाले खपडे थोड़े परिवत्तन 
सहित रोमन टालियो के प्रकार के होते हे। ये खपडे सदेव लचीली-विधि से बनाये 
जाते है । चपटे खपड हाथ द्वारा दबाकर लकडी के साँचो का प्रयोग करके बनाये जाते 
है । इन साँचो मे प्रयोग से पूर्व अन्दर की ओर रेत छिडककर उसकी पतली तह लगा दी 
जाती है। दो खपडो के जोड को ढकने वाले गोल खपडो को नरिया' कहते है । नरिया 
कुम्हार के चाक पर भी बनायी जाती है। 


टाली पकाना--टालियाँ अधोगति विराम भट्ठियो मे सर्वोत्तम पकती है । अविराम 
भदिठियो का प्रयोग तभी किया जा सकता है, जब उत्पादन अत्यधिक हो और भदठी 
इस कार्य के लिए विशेष रूप से बनायी गयी हो । न्यू केसर प्रकार की क्षेतिज भट्ठियों 
का टालियों और ईटो दोनो के पकाने में काफी प्रयोग होता है। भट्ठी में टालियाँ रखने 
का ढग विशेष रूप से उनकी आक्ृति पर निर्भर करता है। टालियाँ प्राय पास-पास खडी 
करके रखी जाती है । परन्तु दो टालियों के बीच मे इतना स्थान रखा जाता है कि 
गरम गेसे बह सके। भठ॒ठी में टालियाँ कुछ नम अवस्था में ही रखी जाती हूँ । अन्यथा 
भट॒ठी में रखते समय उनके दूट जाने से काफी हानि होती है। यदि टालियो में नमी 
की अनुपस्थिति के कारण कुछ लचीली शक्ति न हो, तो उन्‍हें एक स्थान से दूसरे 
स्थान पर उठाकर रखने में टूट जाने का भय रहता है। टालियाँ पकाने में पकी हुई 
टाली के रग पर विशेष ध्यान देना चाहिए। इसके लिए भद॒ठी के वातावरण का 
नियन्त्रण परमावश्यक है। टालियाँ पकानेवाली भटिठियों को गरम और ठण्डा बहुत 
धीरे-धीरे किया जाता है अन्यथा टालियाँ चटक जायगी । 


टाली-निर्माण में टाली का रग काफी महत्त्वपूर्ण होता है। साधारणत टालियाँ 
लाल रग की बनायी जाती ह, परन्तु कुछ देशो मे काली टालियो का भी प्रयोग 
किया जाता है। चिकने तल-सहित छाल रग की टालियाँ बनाने के लिए, उन्हें 
पकाने से पूरे छाल गरू और सोडा सिलीकेट घोल से पोत दिया जाता है। यह 
पोतना उस समय विशेष रूप से उपयोगी होता है, जब प्रयोग की गयी मिट्टी में 
लौह आक्साइड की मात्रा कम तथा चूने की मात्रा अधिक हो और मिट्टी समाग न हो । 
इस पोताई के कारण टाली के तलू पर रग की एक पतली परत चढ जाती है तथा 
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टाली के तल की अवशोषबण-शक्ति कम हो जाती है। इस परत से टाली पर काफी 
समय तक काई या फफूँद भी नहीं रूगती। काली टालियाँ उसी प्रकार बनती हे, 
जिस प्रकार नीलाभ ईट बनती हूं। काली टालियाँ बनाने के लिए मिट्टी में लोहा 
अधिक मात्रा मं होना चाहिए। 


घरेल मुत्पात्र--य पात्र काफी सस्ते, हलके तथा सरन्श्न होते हे और प्राय 
साधारण सहज गलनीय और अधिक लचीली मिट्टियो से बनाय जाते हे। भारतवर्ष में 
कुम्हार नदियों, तालाबो आदि में जमी हुई मिट्टी का प्रयोग करते है । ये मिट्टियाँ 
काफी रूचीली और सगठन में समाग होती हैँ। इनसे बने पात्र काफी सरन्श्र होते 
हँ और भोजन बनाने तथा पीने का पानी रखने के लिए इनका प्रयोग बहुत प्रचलित है। 


इस प्रकार के मृत्पात्र बनाने के लिए मिट्टी तेयार करना बहुत सरल है। मिट्टी 
पानी के साथ केवल गूंधी जाती है। गूँधर् की क्रिया भी अधिकतर पैरो से की जाती 
है। गूँधन के परचात्‌ कुछ दिन तक उसे ढेककर ऐ सा ही छोड देने से उस पर अम्ल- 
क्रिया होने देने से उसकी कार्योपयोगिता बढ जाती है। परन्तु अधिकाश अवस्थ,ओ 
मे, विशेष कर नदी या तालाब से प्राप्त मिट्टी होने पर अम्लक्तिया न कराकर मिट्टी 
सीधी ही प्रयोग की जाती है। 


भारतवषं मे इस प्रकार के घरेल मृत्पात्रो को अब भी वही पुराने चाको द्वारा 
बनाया जाता है। यह वाक पत्थर का एक चपटा गोलाकार भाग होता है और मनुष्य 
द्वारा चलाया जाता है। उसके निरन्तर चलते रहने के लिए थोड समय (लगभग 
५ मिनट) बाद उसकी गति कम होने पर उसे फिर चला दिया जाता है । इस प्रकार 
कुम्हार का आधा समय तो केवल चाक घुमाने मे ही नष्ट हो जाता है। यदि आधुनिक 
विकसित चाको, जिनका वर्णन तृतीय अध्याय में किया जा चुका है, का प्रयोग किया 
जाय तो, उत्पादन काफी बढाया जा सकता है। छोटी तथा हलकी वस्तुओ को बनाने 
के लिए स्वय चलनेवाले चाको का प्रयोग किया जा सकता है। परन्तु भारी वस्तुओं 
को बनाने के लिए अधिक शक्तिशाली चाक सहायक लडके हारा चलाया जाना 
चाहिए। चाक को चलाने के लिए एक सहायक होने से कुम्हार दोनो हाथ से कार्य 
कर सकेगा और चाक की गति भी आवश्यकतानुसार नियन्त्रित की जा सकती है। 


भारत में साधारण मृद-वस्तुओ को पकाने की ओर विशेष ध्यान देने की 
आवश्यकता है। कारण इस दिशा में काफी सुधार किया जा सकता है। भारतीय 
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कोटा पकाने के लिए सेंगरों की आवश्यकता नही पडती । अत पकाने का व्यय भी 
काफी कम हो जाता है। जब पात्र पक जाते हुँ और भट॒ठी धीरे-धीरे ठण्डी हो जाती 
है, तो ऊपर से मिट्टी की पटियाओ को हटाकर भदठी के ऊपर से पात्र निकारू लिये 
जाते है । अधिकाश अवस्थाओ में इस प्रकार पात्रो को पकाने में तापक्रम ९००* से ० 
से ऊपर नही जाता। इस प्रकार की साधारण भदिठयाँ, चुनार शहर (उत्तर प्रदेश ) 
मे, प्रसिद्ध चुनार मुद्‌्-वस्तुओ को पकाने मे प्रयोग की जाती है । 


दशम अध्याय 
दुर्गेल वस्तुएँ 


दुर्गल पदार्थ--दु्गं छता या तापसहता शब्दों का प्रयोग, कुछ विशेष अवस्थाओ 
में, किसी पदार्थ की ताप के प्रति रोधकशक्ति के लिए किया जाता है। परन्तु 
साधारणतया ऐसे किसी भी पदार्थ को तापसह नहीं माना जाता, जो १३५०" से 
१४०० से० से कम तापक्रम पर गलने का थोडा भी बाहरी चिह्न प्रकट करे। 


साधारणतया दुर्गेल पदार्थों की दुर्गलता निम्नलिखित अवस्थाओ पर निर्भर 
करती है-- 


(क) भट्ठी के अन्दर भट्‌ठी-गेंसो की क्रिया । 

आक्सीकारक वातावरण मे ग्रेफाइट और कार्बोरण्डम जल जाते है, जब कि 
अवकारक वातावरण में क्रोमाइट और हैमेटाइट अवक्ृत होकर अपनी दुर्गेशता खो 
बठते हें। 

(ख) प्रयोग के समय दबाव का प्रभाव । 

दबाव की उपस्थिति में अधिक एल्यूमिनावाली केओलिन की अपेक्षा अधिक 
सिलीकामय अग्नि-मिट्टी उच्च तापक्रम सहन कर सकेगी। परन्तु दबाव न होने पर 
केओलिन की दु्गंलता साधारणतया अधिक होती है। डाक्टर मेलर ने दिखाया है, 
कि २ ५२ पौड प्रति वर्ग इच दबाव की प्रत्येक वृद्धि से चीनी मिट्टी का विक्ृति-तापक्रम 
२०" सं० घट जाता है। 


(ग) भट॒ठी के अन्दर रासायनिक क्रिया। 


कुण्ड मे मंगनीशिया ईटो या डोलोमाइट ईटो पर पिघले हुए कॉच की क्रिया 
बडी सरलता से होती है। जब कि चूने तथा सीमेण्ट की भद्ठियों में सिीकाईटो पर 
क्रिया हो जाती है। 
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इसी कारण अपनी रासायनिक क्रियाओ के आधार पर दुर्गल पदार्थ निम्नलिखित 
भागों में बॉटे जाते हें-- 

१ अस्लीय पदार्थ--सिलीकामय चट्टाने, अग्निमिष्टियाँ, केओलिन, सिली- 
मेनाइट और केईनाइट आदि । 


२ भास्मिक पदार्थं--इसमे मैगनेसाइट, डोलोमाइट, जिरकोनिया, बौक्साइट, 
हैमेटाइट तथा भास्मिक धातुमल आदि हूं । 

३ उदासीन पदार्थ--इस प्रकार के पदार्थों में क्रोमाइट, ग्रेफाइट, कार्बोरण्डम 
आदि ह। 

दुर्गंल वस्तुएं बनाने के लिए प्रयुक्त सिलीकामय पदार्थों में सिलीकामय खनिज, 
जैसे स्फटिक क्वार्टजाइट, गनिस्टर ( 5077%67 ) आदि, तथा श्वेत बालू हें। 
सिलीकामय खनिजो का सगठन काफी भिन्न होता है। परन्तु दुर्ग ल वस्तुएँ बनाने 
के लिए उनमें कम से कम ९० प्रतिशत सिलीका (570, ) अवश्य होनी चाहिए तथा 
उनमे मुख्य रूप से एल्यूमिना, लोहा तथा क्षार ही अपब्रव्य के रूप में रहे, जिसमे 
भी लोह तथा क्षार दोनो मिलकर ५ प्रतिशत से अधिक न हो । 


यद्यपि केलासीय स्फटिक भारतवर्ष मे अधिकता से पाया जाता है, परल्तु दुर्गेल 
वस्तु-निर्माण में प्राय इसका प्रयोग नही किया जाता, कारण स्फटिक काफी कठोर 
होने से इसको चूर्ण करने मे अधिक व्यय पडता है। क्वार्टजाइट एक चट्टान होती 
है, जिसमें स्फटिक केलास रहते हे तथा सिलीसिक अम्ल इन स्फटिक केलासो को 
सीमेण्ट की भॉति जोडकर रखने का काय करता है। अपद्र॒व्यों के कारण क्वाटंजाइट 
में स्फटिक के छोट केलास पीछे से बादामी रग तक के होते है । क्वार्टजाइट रन्ध्रहीन 
होता है और तोडने पर चिकना तल प्राप्त होता है। 
गेनिस्टर ((०778:27)--ये जलज ($6.77०7:४79) सिलीकामय चद्टाने हें 
जिनके कण बहुत ही सूक्ष्म होते हैं। इस खनिज मे लगभग १० प्रतिशत तक मिट्टी 
रहती है और यह पानी के साथ पीसने पर लचीला पिण्ड बताता है। स्फटिक और 
क्वार्टजाइट की ईंट बनाने के लिए कोई और लचीला खनिज मिलाना पडता है। 
परन्तु गेनिस्टर चूर्ण से ईंट बनाने के लिए किसी बाहरी रूचीले पदार्थ के मिलाने की 
* आवश्यकता नही होती । नीचे क्वार्टजाइट तथा मृदु गनिस्टर के विशेष विश्लेषण 
दिये जाते है । 
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मृदु गनिस्टर क्वार्टंजाइट 
सिलीका ८८ ४ ९9८५६ 
एल्यूमिना ६४ १८१ 
फरिक आवसाइड १७ ०३८ 
चूना ०७ >< 
मेगनीशिया ०४ >्‌ 
क्षार >< >८ 
हानि २४ ०र२ 


दुर्गल वस्तु-नर्माण के लिए उपयोगी श्वेत बाल मे सिलीका ९५ प्रतिशत से 
अधिक होनी चाहिए और चना, लोहा तथा क्षार मे से प्रत्येक ०५ प्रतिशत से कम 
होना चाहिए। कण-आकार यथासम्भव समान हो और यह २० से २५ नस्व॒र 
तक की चलनी से छन जाय । 


गेनिस्टर के प्राप्तिस्थाव-- (इलाहाबाद जिले मे ) बरगढ, जबलपुर, बीकानेर, 
(बडौदा में ) पेण्डनल्‌ और सनकेदा तथा (पजाब में ) जेजोन | 

सिलीमेनाइट ( .0,(03 570, )--प्राकृतिक सिलीमेनाइट की रचना रूम्बे सुई 
आकारवाले केलासो से होती है। इसका गलनाडृू काफी उच्च, १८५०० से० है। 
यह प्राय बादामी से भूरे रग का होता है और पीसने में काफी कठोर होता है। पीसे 
हुए चूर्ण में ग्राय पीसनेवाले यन्त्रो से लौह आ जाता है। इस लौह को विद्युत्‌-चुम्बक 
से दूर कर देना चाहिए। इसके चूण्ण मे ल्वीलापन बिलकुल नही होता। अत इससे 
वस्तुएँ बनाने के लिए इसमे चीनी मिट्टी मिलायी जाती है। लौह की थोडी मात्रा 
रहने से भी इसकी दुर्गलता काफी कम हो जाती है। 

सिलीमेनाइट के प्राप्तिस्थान--आसाम में खासी तथा सारे पहाड, नानन्‍्गस्टन, 
(रीवॉ मे) पिपरा, (मध्यप्रदेश में) भण्डारा। 

केईनाइट ([पथग(७-४), (0, 50, )--यद्यपि सिलीमेनाइट और केईनाइट 
के रासायनिक सगठन एक ही है, परन्तु उनके भौतिक गण भिन्न होते है । पर्याप्त 
उच्च तापक्रम पर गरम करने पर ये दोनो ही मूलाइट केलासो मे बदल जाते हे । 
केईनाइट सबसे कम तापक्रम पर अधिक आयतन वृद्धि के साथ मूलाइट केलासो में 
बदल जाता है, जब कि सिलीमेनाइट उच्च तापक्रम पर बहुत ही कम आयतन वृद्धि | 
के साथ मूलाइट में बदलता है। 
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केईनाइट के प्राप्ति-स्थान--भारतवप में इस खनिज का ९० प्रतिशत से अधिक 

भाग बिहार के सिहभूमि जिले से प्राप्त होता है। दूसरी छोटी खाने अजमेर, मारवाड, 

राजपूताना तथा मैसूर मे हे। उडीसा के मयूरभज में भी केईनाइट की अच्छी खाने 

पायी जाती हे। सन्‌ १९५२ ई० मे इस खनिज का वाधिक उत्पादन १२ हजार टन 

था। स्फटिक की तह सहित केईनाइट की कुछ दूसरी खाने भी उडीसा के गगपुर 
नामक स्थान में बतायी जाती हूँ। 


सिहभूमि से प्राप्त केईनाइट का विश्लेषण इस प्रकार हं-- 


सिलीका ३८ ५, एल्यूमिना ५७ ५५, टिटनियम आक्साइड ० ४ फरिक आक- 
साइड १०१ चूना तथा मंगनीशिया नग्रण्य, क्षार ०६ तथा हानि १८। 


इसकी अग्नि-परीक्षा का परिणाम इस प्रकार है-- 

१००० से० ११०० 'से० १२९००" सें० १३०० से० १४०० से ० 
आयतन परिवतंन १६(-) ३८(-) २० ०(+) २२४(+) 
निरपेक्ष घनत्व. ३२५ ३२६ ३२७ २८९ २८७ 

सह्यताप १७७०" से० से अधिक है। 

उपर्थुक्त परिणामों से स्पष्ट है कि १९००० से० तक पदार्थ मे आकुचन होता 
है। परन्तु इस तापक्रम से ऊपर आयतन में एकाएक वृद्धि होने लगती है और 
घनत्व कम होने रूगता है। यह परिवतंन केईनाइट के मूछाइट में परिवत्तित होने 
का सूचक है। 

मेगनीशिया--प्राऊतिक अयस्क मैगनेसाइट को निस्तापित करने से मेंग- 
नीशिया प्राप्त होता है। मंगनीशिया का सन्‌ १८६८ ई० में प्रथम बार, लौह गरलाने- 
वाली भटिठयो में दुगंल परत लगाने के लिए प्रयोग किया गया था। परन्तु इसका 
अधिक उपयोग इस्पात बनाने की भास्मिक विधि के प्रयोग के पश्चात्‌ हुआ | इस्पात 
बनाने की यह विधि टामस और गिलक्राइस्ट (॥%0०॥३$ भारत (जा ८४75) ने 
सन्‌ १८८० ई० में निकाली थी। 

शुद्ध मेगनीशियम आक्साइड लगभग २८००” से० पर गलता है। परन्तु 
व्यापारिक मेगनीशिया काफी कम तापक्रम पर ही पिघल जाता है, कारण उसमे 
लोहा, मिट्टी, सिलीका आदि अपकद्रव्य रहते हे । शुद्ध मेगनीशियम आक्साइड ईटे 

१९ 
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बनाने के काम नहीं आ सकता, कारण इससे कठोर पिण्ड नही बनेगा। अत ईटे 
बनाने के लिए ६ से ८ प्रतिशत तक अपबद्रव्य या द्रावकवाले अशुद्ध मेगनीशिया का 
प्रयोग करते हे । 

मैगनेसाइट मुख्य रूप से भूरे तथा सूक्ष्षकणीय पिण्ड के रूप में प्रकृति मे मिलता 
है, जिसमे लगभग ८५ प्रतिशत से ९० प्रतिशत तक (2 (0५ होता है। चूना, लौह 
मिट्टी और सिलीका मुख्य अपद्रव्य हे तथा पकाने के परचात्‌ अवकृत छौह के कारण 
पिण्ड का रग काला हो जाता है। 

मेगनेसाइट को ८००" से ९००" से० पर निस्तापित करने से इसका भार केवल 
आधा रह जाता है और कास्टिक मंगनीशिया या दाहक मेंगनीशिया मे परिवर्तित 
हो जाता है। यह दाहक मेगनीशिया पानी के साथ चूने की भॉति बुझकर ताप 
उत्पन्न करता है। दाहक मंगनीशिया को और अधिक गरम करने पर इसका घनत्व 
बढता है और एक केलासीय कठोर पिण्ड में परिवत्तित हो जाता है जिसे मृत 
मेगनीशिया या पेरीक्लेज (?८८४८४७८) कहा जाता है। इस परिवतंन में काफी 
आकुचन होता है और आपेक्षिक घनत्व बढ जाता है। मंगनेसाइट का आपेक्षिक 
घनत्व ३ ०२ है, जब कि पेरीक्लेज का आ० घ० ३ ६ से ३ ६५ तक होता है। मृत 
मैगनीशिया बनाने के लिए निस्तापन तापक्रम १४००“ से० से १६००" से० तक 
होता है। अशुद्ध मंगनेसाइट कम तापक्रम पर निस्तापित किया जाता है। अन्तिम 
पदार्थ अर्थात्‌ मृत मेगनीशिया को ऐसा बनाना चाहिए, कि उसे पकाने पर उससे 
और अधिक आकुचन न हो। मृत मैगनीशिया को पीसकर उसमे पानी मिलाने से 
लचीलापन नही उत्पन्न होता, परन्तु इसमें ८ से १० प्रतिशत दाहक मेगनीशिया 
मिला देने से ईंट बनाने के लिए आवश्यक लचीलापन आ जाता है। इस निस्तापित 
पदार्थे को प्राय घूमनवाले छिद्रमय बेलनों में पाती से धोकर इसका चूना दूर कर 
दिया जाता है। अन्तिम पीसने की क्रिया बॉल-यन्त्र में होती है। 


भारत सें मेगनेसाइट के प्राप्तिस्थान--( १) मद्रास मे सलेम के पास खडिया 
पहाड, जिनमे ९६ से ९७ प्रतिशत तक मंगनीशियम कार्बोनिंट रहता है। इसका 
प्रयोग ईट बनाने में तथा निर्यात के लिए मृत मैगनीशिया बनाने में होता है। 
भारतीय उत्पादन का लगभग ९० प्रतिशत मैगनेसाइट इस स्थान से प्राप्त होता है। 

(२) कुर्ग में सेरिंगला। 

(३) मद्रास में त्रिचतापल्ली जिला। 
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(४) मैसूर मे हसन और मैसूर जिले। 
(५) आन्श्र में करनूल जिला। 
कुछ विशेष स्थानों के मैगनेसाइटो के विश्लेषण नीचे दिये जाते है-- 





सलेम । साल्सवर्गं 


अवयव की इस 
मंगनंसाइट | मंगर्तेसाइट मगनंसाइट 
चना ०४ ०२ 
मेगनीशिया ४७१ ४६ ३ ४० ९ 
लोह आक्साइड ० ९ ७ रे ५९ 
एल्यूमिना ० १ ० रे १ 
सिलीका कै ९२ 
_कार्बत-डाई-आक्साइड ७५२९ ५१९ ४५ ० 


विश्व के बढते हुए इस्पात उद्योग मे मेगनीशिया ईटो की बढती हुई माँग को 
ध्यान में रखते हुए मेगनीशिया प्राप्त करने के दूसरे साधन खोज गये थे । समुद्री 
पानी से साधारण नमक बनाने के उद्योग में प्राप्त उपजात मेंगनीशियम क्लोराइड, 
मेगनीशिया प्राप्त करने का अच्छा साधन सिद्ध हुआ है। 


अमरीका में प्रशान्त महासागर के किनारे पर स्थित एक कारखाने में घुलनशील 
मेगनीशियम लवण पर चूने की क्रिया करायी जाती है। यह चूना समुद्री सीपो को 
निस्तापित करके बनाया जाता है। इस क्रिया मे अघुलनशील मेगनीशियम हाइ- 
ड्रौक्साइड अवक्षेपित हो जाता है। 

श३20, + 029 (09), > 7३ (09), + 02280. 

अवक्षेप को घूर्णक (!२०४४7०) भदठी में निस्तापित करके मृत मंगनीशिया 
बनाया जाता है। इसे अधिक उपयोगी बनाने के लिए निस्तापन से पूर्व इसमे उपयुवत 
द्रावक मिला दिये जाते हूं । 

शुद्ध मृत मेगनीशिया बनाने के लिए शुद्ध मेगनेसाइट को विद्युतू-भट्ठी में पकाया 
जाता है। अशुद्ध मृत मैगनीशिया की अपेक्षा शुद्ध मृत मेगतीशिया प्रयोग के समय 
अधिक दबाव सहन कर सकता है। यह पका हुआ पदार्थ पानी के साथ महीत पीसने 
पर बडे कणो को जोडकर रखता है। अत शुद्ध मृत-मेगनीशिया इंट बनाने के लिए 
कण जोडकर रखनेवाले किसी द्रावक की आवश्यकता नही होती । 


मेगनीशिया ईट बनाने की पुरानी विधि में मुत मेगनीशिया को इतना महीन' 


२९२ मृत्तिका-उद्योग 


पीसा जाता था कि २० नम्बर की चलनी से छन जाय। उसके पदचात्‌ ५,००० से 
६,००० पौड प्रति वर्ग इच के दवाव पर, दबाव-विधि से ईटे बनाकर, वे १३००" 
से १४००" से ० पर पकायी जाती थी। नवीन विधि म॑ यह पकाने की किया नही 
होती । अत इसमे निर्माण-व्यय काफी सीमा तक कम हो गया है। 


नवीन विधि में पीसने के बाद चूर्ण को छानकर' विभिन्न आकार के कण अछूग- 
अलग कर लिये जाते है । इन भिन्न आकार के पदार्थों के सुनियन्त्रित मिश्रण के साथ 
कुछ रासायनिक यौगिक मिला दिये जाते है । इस नवीन विधि से ईटे बनाते समय 
प्रयुक्त होनेवाला दबाव बहुत अधिक, लगभग १०,००० पौड प्रति वर्ग इच होता है। 

ऐसा कहा जाता है कि असाधारण उच्च दबाव से मेगनीशिया के सूक्ष्म कण 
रासायनिक यौगिक की उपस्थिति में अद्धंतरल अवस्था में आ जाते है और पदार्थ 
इतना कठोर हो जाता है कि बाद में इसे पकाकर ठोस व कठोर करने की आवश्यकता 
नही रहती । 

सरन्ध्र मेगनेसाइट ई ढे--बाजार में एक प्रकार की नयी मैगनीशिया ईंट आती 
हैँ । इन ईटो मे लौह की मात्रा कम होती है। ये इंटे भास्मिक और अम्लीय दोनो 
प्रकार के धातुमछो को सह सकती हूँ । इस ईंट की मुख्य विशेषता इसकी अत्यधिक 
सरन्भ्रता है, जो लगभग ३२ प्रतिशत होती है। साधारणतया अधिक सरन्श्न ईटे 
धातुमरू से शीघ्र ही क्रिया कर बठती हैं, परन्तु इस ईंट के निर्माण में मुख्य रूप से 
रन्ध्रो के आकार और आकृति को नियन्त्रित किया जाता है। साधारण सरन्ध्र ईटो 
में रन्ध्र एक दूसरे से मिल्ले रहने के कारण केशिका क्रिया होती है और अवशोषण 
अधिक होता है। परन्तु इन ईटो के रन्ध्र एक दूसरे से मिलते नही होते, अत केशिका 
क्रिया नही हो पाती और अवशोषण कम हो जाता हे। इस प्रकार इन ईटो के ऊपरी 
रन्ध्रो मे धातुमल घुसकर एक पतली परत के रूप में ईट पर फैल जाता है और 
धातुमल का अन्दर जाना बन्द कर देता है। इस प्रकार ये ईंट अपनी अधिक रन्ध्रता 
और प्रत्यास्थता लोच को स्थिर रखते हुए धातुमल और तापक्रम परिवतनो को 
अधिक सह सकती है। इन ईटो में लौह और एल्यूमिना की अनुपस्थिति से ये ईटे 
अम्लीय धातुमल से भी अप्रभावित रहती है, कारण शुद्ध मेगनीशिया १६००" से० से 
क्रम तापक्रम पर सिलीका से सयोग नही करता। 


फोस्टराइट--यह एक खनिज है, जिसका रासायनिक सगठन 27//20. 
570, है और आजकल भास्मिक दुर्गंल ईटो के बनाने में प्रयोग किया जाता है। 


दुरगल बस्तुएँ २९३ 


४2९0 तथा 870), की प्रकृति में पाये जानेवाले अन्य यौगिको मे टालक, सर्पेप्टाइन 
(35679क7076---3//20 2$870, 29,0) आदि विभिन्न हाइड्रेटेड मेंगनेसाइट 
है । फोस्ट राइट ईटो के उपयोग ने इन प्राकृतिक मैगनीशियम खनिजो के उपयोग 
की सम्भावना को जन्म दिया है। ५७३ प्रतिशत ०० तथा ४२ ७ प्रतिशत 
38000, के मिश्रण को काफी गरम करने से फास्ट राइट बनता है। बौवेन और एण्डरसन 
ने पता लगाया कि ॥/200 और $70, से बननेवाले यौगिको में फोस्टराइट का 
द्रवणाक सर्वाधिक है। लोहा रहने पर उच्च तापक्रम पर यह मगनीशियों फेराइट 
(2८0 7८,०03) मे परिवत्तित हो जाता है। 


श्रेष्ठ फोस्टेराइट ईंटो की दुर्गंशता काफी अधिक होती हैं। इनका सह्यताप 
१७१० से० से अधिक होता है। इसकी असाधारण दुर्गंशता और उच्च दबाव की 
उपस्थिति मे कार्यक्षमता साधारण मैगनेसाइट ईटो से अधिक है। 


डोलोमाइट--डोलोमाइट दब्द बसे प्राय सभी मंगनीशियम और कंछशियम 
कार्बोनेंटो के पत्थरों के लिए प्रयोग किया जाता है। परन्तु वास्तव में यह एक 
निश्चित खनिज है, जिसका रासायनिक विश्लेषण इस प्रकार है-- 


मैगनीशियम आक्साइड ,, २१-२२ प्रतिगत 
चूना * * ३०-३१ !7 
काबंन डाई आक्साइड ७॥:. शी वलईट.. 


इसका रासायनिक सगठन सूत्र /४९:०५ (३९:0०) से प्रकट किया जा सकता है। 
चूना पत्थर से डोलोमाइट कठोरता, आपेक्षिक घनत्व तथा ठण्ड नमक के अम्ल की 
क्रिया द्वारा निम्न प्रकार से पहचाना जा सकता है। डोलोमाइट चूना पत्थर से 
अधिक कठोर होता है तथा इसका आपेक्षिक घनत्व भी अधिक होता है (डोलोमाइट 
२ ८से २९ तक और कलसाइट २७५) | ठण्ड नमक के अम्ल की डोलोमाइट 
पर क्रिया उतनी तेज नहीं होती जितनी कि कलसाइट पर । 


डोलोमाइट भटठी की भीतरी दुर्गंल परत के रूप में उन सभी अवस्थाओ से प्रयुक्त 
होता है, जिनमे मेगनेसाइट का प्रयोग किया जाता है। परन्तु सैगनेसाइट की परत 
अधिक टिकाऊ और अधिक कार्योपयोगी होती है। इस कारण डोलोमाइट सस्ता 
होने पर भी भटि्ठियों में डोलोमाइट के स्थान पर मेगनेसाइट की परत लगायी 
जाती है। 


२९४ मत्तिका- उद्योग 


मैगनेसाइट की भाँति डोलोमाइट को भी उच्च तापक्रम पर खूब निस्तापित 
कर लेना चाहिए, जिससे यह पूरी तरह आकुचित हो जाय । 


निस्तापन से पूर्व लगभग १० प्रतिशत केलशियम क्छोराइड डालने से डोलोमाइट 
को अछग से बुझाने की आवश्यकता नही होती । यह केलशियम क्लोराइड डोलोमाइट 
ईंट बनाने मे दूसरे कणो को जोडकर रखने का कार्य करता है। इस कार्य के लिए 
एच० जी० खुख्ट ( 6 $८४एप८०४) ने छौह आक्साइड डालने की भी सलाह 
दी है। कुछ निर्माण-कर्त्ता १० प्रतिशत तक केओलिन का भी प्रयोग करते है। 


डोलोमाइट मे सबसे बडी कमी यह है कि डोलोमाइट अधिक शुद्ध होने पर 
इससे मजबूत ईटे बनाना बडा कठिन है। इस कमी का कारण यह है कि इसमे 
उपस्थित मुक्त चूना अधिक काल तक विशेष कर नम स्थानों में रखने पर पानी और 
काबंन डाई आक्साइड अवशोषित कर लेता है, जिससे मृत डोलोमाइट चूर्ण हो जाता 
है। इस परेशानी को दूर करने के लिए कभी-कभी डोलोमाइट की पकी हुई ईट पर 
कोलतार जैसे नमी अवशोषित न करनेवाले पदार्थों की परत पोत दी जाती है, जिससे 
कुछ समय तक ईट वातावरण की नमी से सुरक्षित रहे । 


सिलीका की अधिक मात्रा रहने पर डोलोमाइट मौनों केलशियम सिलीकेट 
((००0 $70,) बनाता है, जिसका द्रवणाक् कम है। अत इस दशा में ईटे न्यून 
तापक्रम पर आकृति खो सकती है । सिलीक़ा की मात्रा कम रहने पर डोलोमाइट 
डाई कलशियम सिलीकेट (20900. 970,) बनाता है। यह बहुत ही उच्च 
तापक्रम पर पिघलता है और साथ ही शुद्ध डोलोमाइट की ईटो में कणो को जोडकर 
रखने का काय भी करता है तथा उच्च दबाव पर कार्य-क्षमता भी बढा देता है। 
मंगनेसाइट ईटो की अपेक्षा डोलोमाइट ईंटो में चुनावाले धातुमछो की ओर अधिक 
प्रतिरोधक शक्ति है, कारण धातुमरू का चूना, केलशियम डाई सिलीकेट से क्रिया 
करके और अधिक दुगल ट्राईकलशियम सिलीकेट (३८००0 870, ) बनाता है। 

उपयोग--( १) भास्मिक विधि की खुली इस्पात भट्ठियों तथा बेसेमर परिवत्तंक 
भठिठयों में दुगंल परत के लिए। (२) सीसे की भट्ठियों मे, जिनमे धातुमलू अधिक 
भास्मिक होता है। (३) ताम्र प्रद्रावण भटदिठियों मे । (४) भास्मिक मिश्र धातुओं 
(5॥0959) को गलानेवाली घरियाओ के बनाने में । 


डोलोमाइट के प्राप्तिस्थान--आसाम में जयन्ती पहाडियो के पास। गगपुर 


दुर्गेल बस्तुएँ २९५ 


(बगाल में )। जयन्ती से प्राप्त होनेवाला डोलोमाइट सम्भवत' भारत का सर्वोत्तम 
डोलोमाइट है। इस डोलोमाइट की विशेषताएँ, इसमें सिलीका लोहा आदि अपद्रव्यो 
तथा क्षारो का न्यून मात्रा में होना है, जेसा कि निम्नलिखित विश्लेषण से देखा जा 
सकता है--- 


कलशियम कार्बोनिट हे ५२०० 
मंगनीशियम काबोनिट ;५ ४६ ७० 
लोह आक्साइड ध्क ०२३९ 
सिलीका जा ०२० 
एल्यूमिना 53 ० ५७ 
क्षार हे ० १४ 


ज्ञिरोनिया (270,) तथा जिरकोन (27 5870, )--ये दो खनिज मुख्य 
रूप से ब्राजील, लका और ट्रावनकोर में पाये जाते हें। जिरकोनिया को दुर्गल 
पदार्थों की भाँति प्रयोग करने से पूर्व शुद्ध कर लेना आवश्यक है। जब कि जिरकोन 
से केवल लौहकणो को दूर करके बसा ही प्रयोग किया जा सकता है। 


जिरकोनिया को शुद्ध करने की अनेक विधियाँ है । उनमे से एक में जिरकोनिया 
को सर्वप्रथम नमक के अम्ल या गन्धकाम्ल के साथ गरम करके लौह और टिटनियम 
(7५) को दूर कर देते है। उसके बाद उसे सोडा के साथ गलाकर पानी में अच्छी 
तरह मिलाकर छान लेते है। यह घोल गाढा करके इसमे केलास बनने दिये जाते 
है। ये केलास सोडियम जिरकोनेट के केलास होते है । इन केलासो को अमोनिया 
के साथ क्रिया कराकर निस्‍्तापित करने पर शुद्ध जिरकोनियम आक्साइड अर्थात्‌ 
जिरकोनिया मिलता है। 


दुर्गंल पदार्थ के रूप मे प्रयोग करने के लिए शुद्ध जिरकोनियम आक्साइड को 
१४००* से० पर निस्तापित करके उसका सारा आकुचन निकाल देते हें। जिरकोन 
गरम करने पर आकुचित नही होता। अत इसे निस्तापित करने की आवश्यकता 
नही होती । केवल लौह अपद्॒व्य विद्युत्‌-चुम्बक द्वारा दूर कर दिये जाते हे । 

इन खनिजो के गलनाक बहुत अधिक (२५००* से०), तापचालकता कम तथा 
लम्ब-प्रसार-गुणक बहुत ही कम ( ००००००८४) है। अत इनका प्रयोग मुख्यत 
चिनगारी प्छग, उच्चतनाव विद्युत-रोधक और विश्येष प्रकार की रासायनिक प्रयोग- 
शाला की परीक्षण-भटिठ्याँ बनाने मे होता है। 


२९६ मृत्तिका-उद्योग 


ट्रावनकोर के समुद्री किनारे की रेत से जिरकोन का उत्पादन सर्वप्रथम मेससे 
ट्रावनकोर मिनरल कम्पनी लिमिटेड द्वारा १९२२ ई० में प्रारम्भ हुआ था। इसके 
बाद एसोशिएटड मिनरल कम्पनी लिमिटेड तथा ऐफ० ऐक्स पेरीरा एण्ड सन्स 
लिमिटेड आदि दूसरी कम्पनियों ने उत्पादन प्रारम्भ किया था। अब ये सब कारखाने 
ट्रावनकोर कोचीन की सरकार द्वारा ले लिये गये हँ । द्रावतकोर के इस समुद्री 
किनारे की रेत से जिरकोन का कुछ वर्षो का उत्पादन दिया जा रहा है-- 


१९३५ ई० में ६६५४. टन 
१९३६ ई० में २२१०: ,, 
१९३७ ई० मे १३२९ ,, 
१९३८ ई० में १४५० ,, 


पर +पं 


साधारणत १,००० से १,५०० ठन जिरकोन प्रतिवर्ष द्रावनकोर की इस रेत 
से उत्पन्न किया जा सकता है। अब चूंकि अलवेई का विरलू-म्‌ृदा (7२७॥४-८४४:१5) 
कारखाना इस मोनोजाइट रेत की १,५०० टन मात्रा को प्रतिवर्ष उपयोग में लायेगा। 
अत जिरकोन के उत्पादन के और बढ जाने की सम्भावना है। परन्तु भारतीय उद्योग 
के लिए जिरकोन की बहुत थोडी मात्रा पर्याप्त होती है अत शेष सारे उत्पादन का 
निर्यात कर दिया जाता है। इधर कुछ वर्षो से इसका निर्यात बाजार दूसरे देशो ने, 
विशेष कर आस्ट्रेलिया ने, अपने हाथ में ले लिया है। अत सन्‌ १९४९ ई० के बाद 
जिरकोन का उत्पादन बिलकुल बन्द हो गया था। 


बोक्सताइड--इस खनिज को अशुद्ध एल्यूमिनियम हाइड्रोक्साइड समझा जाता 
है, जिसमे सिलीका टिटैनियम आक्साइड तथा फैरिक आक्साइड मुख्य अपबरव्य होते 
हँ। विभिन्न स्थानों से प्राप्त बौक्साइटो का रासायनिक सगठन काफी भिन्न होता 
है। परन्तु दुर्ग ल वस्तुओ के निर्माण भे प्रयोग होनेबाले एक अच्छे नमूने का सगठन 
इन सीमाओ के बीच होना चाहिए-- 


एल्यूमिना ५०-९० प्रतिशत 
सिलीका ३-५ मा 

लौह आव्साइड ० ५-४ ,, 
टिटनियम आक्प्ताइड ८ प्रतिशत से कम 


पानी १०-३० प्रतिशत 


दुर्गल बस्तुएँ २९७ 


शुद्ध बौक्साइट जिप्सम से मुलायम होता है और आपेक्षिक घनत्व लगभग २ ९ 
होता है, पर अशुद्ध बौक्साइट काफी कठोर होता है। 


बोक्साइटो में विभिन्न अपद्रव्यों के कारण उनके रग भी भिन्न होंते हैँ। इन्हीं 
रगो के आधार पर व्यापारिक बौक्साइटो को निम्नलिखित तीन भागों में बॉटा 
जाता है-- 


इबेत बौवसाइट--इस वर्ग के बौक्‍्साइटों का रग प्राय हलका भूरा या थोडा 
पीला होता है। इस प्रकार के बौक्साइटो म॑ सबसे कम लोहा रहने के कारण दुर्गल 
वस्तु-निर्माण में इसका उपयोग होता है। इस प्रकार के खनिज में मुख्य अपद्रव्य 
सिलीका होता है । 


लाल बौक्साइट--इस वर्ग के बौक्साइटो का रग ईंट जेसा लाल होता है। 
यह रग मृख्य रूप से लौह आक्साइड अपद्रव्य के कारण होता है। इसे दुर्गल पदार्थ की 
भाँति कभी नही प्रयोग किया जाता । 

नीला बौक्साइट--इस प्रकार के बौक्साइट का नीला रग मुख्य रूप से कलिल 
फेरस सल्फाइड अपद्रव्य के कारण होता है। दुर्ग पदार्थ की भाँति प्रयोग होनेवाले 
बौक्साइट में लौह की ५ प्रतिशत से अधिक मात्रा आपत्तिजनक होती है । 

सिलीकामय अपब्रव्यो को दूर करने के लिए बौक्साइट चूर्ण को घूर्णक ड्रम मे 
जलधारा से धोया जाता है। अपद्रव्य एल्यूमिना से हलके होते हैँ अत जलधारा 
उन्हें बहाकर ले जाती है। 

पिसे हुए बौक्साइट में लचीछापन नहीं होता। अत यह अकेला ही ईंट बनाने 
के काम मे नही आ सकता। अग्निमिट्टी की ईटो में इसे छर्री के स्थान पर प्रयोग 
किया जा सकता है। इसके डालने से अग्निमिद्टी ईंटो की तापसहता काफी सीमा तक 
बढ जाती है। बौक्साइट से ईट बनानी हो तो सर्वप्रथम बौवसाइट मे २०-२५ प्रतिशत 
चीनी मिट्टी मिलाकर पानी के साथ इसका मिश्रण-पिण्ड बना लेते है। इन पिण्डो के 
बडे-बडे लोदे बनाकर उन्हें लझगभग १२००* से० पर निस्तापित किया जाता है, 
जिससे उनका सारा आकुचन निकल जाय। इसके पदचात्‌ इन निस्तापित लोदो को 
पीसकर छर्री बनाकर इसके साथ लचीली अग्निमिट्टी मिलाकर ईटे बना ली जाती हैं। 

यदि केवल शुद्ध बौक्साइट का प्रयोग करना हो तो धुले हुए बौक्साइट चूर्ण के 
साथ चूने का पानी मिलाकर वस्तुएँ बना छी जाती हं। परन्तु प्राय इसका उपयोग 
अग्निमिट्टियों की दुर्गलता बढाने के लिए किया जाता है। 


२९८ मृत्तिका-उद्योग 


बौक्साइट से बनी दुर्गल वस्तुएँ उन भद्ठियों के लिए विशेष उपयोगी होती है 
जिनमें उच्च तापक्रम तथा अधिक सवेग शक्ति की आवश्यकता पडती है। जैसे 
चू्ण-भद्ठियाँ तथा पडलिग-भट्ठियाँ आदि । 

बौक्साइट के प्राप्तिस्थान--बम्बई में बेलगाँव तथा कोल्हापुर। 

कश्मीर में जम्मू के पास चकरगाँव | 

मध्य प्रदेश में जबलपुर और कटनी के बीच तथा बालाघाट जिला । 

आन्ध्र मे विशाखपत्तनम्‌ जिला । 

बिहार में पालामऊ जिले में मोहबन्द, रॉची जिले के लोहारडागा के पश्चिम मे । 

उडीसा मे गजाम जिला, काला हॉडी | 

काला हॉडी के एक विशेष बौक्साइट का विश्लेषण नीचे दिया जाता है--- 


सिलीका ०९३ 
एल्यूमिना ६७ ८८ 
फंरिक आक्साइड ४*०९, 
टिटेनियम आक्साइड १०४ 
चना ०३६ 
गरम करने पर हानि २६ ४७ 


लौह अयस्क--हैमेटाइट (8८,(0,) और मंगनेटाइट (7०४0,) भी कभी-कभी 
दुर्गंल ईंटो के बनाने में प्रयोग किये जाते है । फेरिक आक्साइड, आक्सीका रक वाता- 
वरण में, सिलीकामय धातुमछो की ओर काफी प्रतिरोधक शक्ति रखता है। अत 
इन लौह अयस्को से बनी ईंट वाष्पिन्र गेस नालियोाँ तथा ऐसे दूसरे स्थानों मे प्रयोग 
की जा सकती हे, जहाँ गरम गेसो के साथ हवा की काफी मात्रा हो । कभी-कभी 
इन इंटो को लौह गलानेवाली भदिठियों मे परत देने के लिए प्रयोग किया जाता है। 
इसमे इस दुर्गंल परत का कुछ अश अवकृत हो जाता है, जो आगे चलकर प्राप्त कर 
लिया जाता है। 


लौह अयस्क के प्राप्तिस्थान--बिहार में सिहभूमि जिछा। उडीसा में मयूर- 
भज। मध्यप्रदेश मे रायपुर और चॉँदा। मैसूर मे भद्रावती । 


भास्मिक धातुमलू--टामस और गिलक्राईस्ट-विधि द्वारा इस्पात बनानेवाले 


दुर्गल बस्तुएँ २९९ 


कारखानो से प्राप्त धातुमल को भास्मिक धातुमल कहा जाता है। यह धातुमल 
डोलोमाइट ईे बनाने में ईंट कणो को जोडकर रखने का कार्य करता है। अकेला 
भास्मिक धातुमल दुर्गल पदार्थ के रूप में नहीं प्रयोग किया जा सकता, कारण इसमे 
चूना और सिलीौका की अधिक मात्रा रहती है। इसका मृझ्य उपयोग सीमेण्ट बनाने 
में होता हं। 


इस भास्मिक धातुमल को कभी-कभी टामस-धातुमल भी कहा जाता है। इसके 
सगठन की सीमाएँ नीचे दी जाती हे-- 


सिलीका ३० से ३६ प्रतिशत 
एल्यूमिना और फरिक आक्साइड शर२से १७ + 
चना ४८ से ५७० हा 
मंगनीशिया ०० से ०३ ,, 


ग्रेफाइट--यह भूरे काले रग का एक खनिज है जो कार्बन का केलासीय रूप 
होता है। इसे प्लम्बेगो या काला सीसा भी कहते हे । प्रकृति मे ग्रेफाइट दो रूपों, 
चूर्ण रूप तथा परतमय रूप, में पाया जाता है। इस चूर्ण रूप ग्रेफाइट को पहले 
अकेलासीय कार्बन समझा जाता था, परन्तु शक्तिशाली सृक्ष्मदर्शी में देखने पर पता 
चलता है, कि इसकी रचना सूक्ष्म केलासीय है। दुर्गंल घरियाओ को बनाने के लिए 
उत्तम परतमय ग्रेफाइट छका में मिलता है। यदि ग्रेफाइट अधिक परतमय हुआ, तो 
बनी हुई वस्तुओ में परतदोष आ जायगा। अत वस्तु के टूटने की सम्भावना बढ़ 
जायगी। छका के ग्रेफाइट के कण कोण-सहित है । अत इससे वस्तु में परत-दोष 
नही आता, जेसा कि दूसरे परतमय ग्रेफाइटो से बनी वस्तुओं में होता है। चूर्ण 
ग्रेफाइट मुख्य रूप से धातु के ढलाई-कारखानो में तथा काली सीसे की पे सिल बनाने 
के कारखानो मे प्रयोग किया जाता है । कभी-कभी छ्कडी के कोयछा और अलकतरा 
को विद्यत्‌ू-भठठी मे गरम करके कृत्रिम ग्रेफाइट बनाया जाता है। कार्बोरण्डम उद्योग 
से भी उपजात के रूप मं ग्र फाइट प्राप्त होता है। 

श्रेष्ठ दुगंल वस्तुएं बनाने में प्रयोग किये जानेवाले ग्रेफाइट मे कम से कम ९० 
प्रतिशत कार्बन होना चाहिए तथा माइका लछौह यौगिक आदि अपबद्ृव्य यथासम्भव 
अनुपस्थित हो। ग्रेफाइट के अपद्रव्यों को प्लवन (70%/४०००) विधि से या बरे 
(ऊेप्रा7) यन्त्र मे पीसकर दूर किया जाता है। 


३०० मृत्तिका-उद्योग 


वाप्पशील पदार्थों को दूर करने के लिए प्रयोग से पूर्व खनिज को ८००“ से ९००" 
से० पर निस्तापित करते है । भारतीय तथा लका के ग्रेफाइटो में वाष्पशील पदार्थ 
५ प्रतिशत तक होते है । 


परतमय ग्रेफाइट के राख बनानेवाले अवयव बहुत ही महत्त्वपूर्ण प्रभाव डालते 
है। यदि परतदार ग्रेफाइट उचित आकार का और पर्याप्त कठोर है, तो १५ प्रतिशत 
तक राख होने पर भी यह कार्योपयोगी रहता है। माइका की उपस्थिति बहुत ही 
आपत्तिजनक है, कारण प्रयोग की साधारण अवस्थाओ मे यह सरलता से पिघलकर 
घरिया पर छिद्रो को जन्म देती है। कार्बोनिट भी नही रहने चाहिए, अन्यथा गरम करने 
पर वे विच्छेदित होकर वस्तु को सरन्ध्र कर देते है। थोडी मात्रा में गन्धक प्राय 
मिला रहने पर भी इसकी उपस्थिति, विशेष कर पाइराइटीज के रूप में, बहुत ही 
आपत्तिजनक है। ग्रेफाइट की राख १०००" से० तक नही गलनी चाहिए। 


घरिया-निर्माण में उपयोगी ग्रेफाइट का कण-आकार बहुत ही छोटी सीमाओ के 
बीच होता है। दुर्गंल वस्तु को कठोर और ठोस बनाने के लिए यह कण-आकार- 
नियन्त्रण बहुत ही आवश्यक है । 


प्राकृतिक ग्रेफाइटो का आपेक्षिक घनत्व २ ०१ से २५८ तक होता है। इसकी 
तापचालकता अधिक तथा प्रसार-गण बहुत कम है। अत आकस्मिक तापक्रम 
परिव्तनों का इस पर कोई बुरा प्रभाव नही पडता। अग्निमिद्ठी में ग्रेफाइट की थोडी 
मात्रा मिला देने से अग्नि-मिट्टी पर आकस्मिक तापक्रम-परिवर्तनों का हानिकर प्रभाव 
काफी कम हो जाता है और तापचालकता भी काफी बढ जाती है। इस दिशा में 
दूसरे कान पदार्थों से ग्रेफाइट बहुत श्रेष्ठ है, कारण यह हवा में बहुत धीमी गति से 
जलता है। ग्रेफाइट मे लचीलापन बिलकुल नही होता है। अत इसकी घरिया आदि 
बनाने के लिए इसमे चीनी मिट्टी, बॉल-मिट्टी तथा अग्निमिद्टी आदि लचीले पदार्थ 
डाले जाते हे। ये पदार्थ कणो को जोडकर रखने का कार्य करते है । शुद्ध ग्रेफाइट 
की चीनी मिट्टी पर कोई क्रिया नही होती, परन्तु ग्रेफाइट के अपद्रव्य दुर्गल मिट्टियों के 
लिए द्रावक का कार्य कर सकते है । 


भारतवर्ष में ग्रेफाइट निम्नलिखित स्थानों पर खोदा जाता है--मध्यप्रदेश के 
बेतूलक्षेत्र मे, उडीसा के पटना, सम्बलपुर और अथमलिक क्षेत्र मे , आन्ध्र में विशाख- 
पत्तनम्‌ के पास, मेसूर के कोलार जिला में तथा हैदराबाद एवं राजपृताना में । इन 
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खानो में से आन्ध्र और उडीसा की केवल कुछ खानो मे ही परतमय ग्रेफाइट मिलता 
है। कुछ समय पूर्व लन्दन की मॉरगल क्रसीबिल कम्पनी लिमिटेड द्वारा ट्रावतकोर 
के बेलानौद, कुलेन तथा वेगानूर नामक स्थानों से श्रेप्ठ प्रकार का परतमय ग्रेफाइट 
खोदकर निकाला जाता था। इस कम्पनी हारा सन्‌ १९०१ से १९११ ई० तक 
३५,००६ टन ग्रेफाइट निकाला गया था। परन्तु इसके बाद खुदाई अकस्मात्‌ बन्द 
कर दी गयी । खुदाई बन्द करने का कारण जहाँ तक सम्भव है, यह रहा होगा कि उस 
समय ८०० से ९०० फुट की गहराई पर खुदाई करना उतना सरल नही था, जितना 
आज है। उन खानो में अब फिर से खुदाई प्रारम्भ होने की सम्भावना है । 


कार्बोरण्डस--कार्बोरेण्डस सिलीकान कार्बाइड ($70) होता है और विशेष 
प्रकार की घरियाएँ तथा मफल-भटिठयाँ बनाने के लिए बहुत ही महत्त्वपूर्ण दुर्गल 
पदार्थ है। साधारण प्रयोग की दुर्ग ल वस्तुएँ बनाने के लिए यह बहुत ही मेंहगा है। 
कार्बोरण्डम प्रकृति में नही पाया जाता, कृत्रिम होता है। शक्तिशाली विद्युत-धारा 
की उपस्थिति मे सिलीका और कोक में सयोग कराकर इसे बनाया जाता है। 
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५५ भाग रेत तथा ३५ भाग कोक को १० भाग लकडी के बुरादे और २-४ भाग 
साधारण नमक के साथ मिलाकर विशेप प्रकार की विद्युत्‌ -भट्ठी में डाला जाता है। 


लगभग १८००" से ० प्र आशिक गलना प्रारम्भ हो जाता है। क्रिया हो जाने 
के परचात्‌ पदार्थों को धीरे-धीरे ठण्डा किया जाता है, जिससे केलासीकरण अच्छा हो । 
लकडी का बुरादा पदार्थों को सरन्श्न बनाये रखने के लिए डाला जाता है, जिससे 
कांन मोनोक्साइड गस सरलता से निकल जाय। साधारण नमक डालने से हौह- 
अशुद्धि वाष्पशील लौह क्लोराइड के रूप में उड जाती है। 


पिघले पिण्ड के बीच मे ग्रंफाइट तथा उसके चारो ओर केलासीय तथा अकेलासीय 
कार्बोरण्डम और दूसरे अपबद्रव्य रहते हें । धोकर तथा गन्धकाम्ल की क्रिया द्वारा 
इस अशुद्ध कार्बोरण्डम को इन पदार्थों से अलग किया जाता है। कार्बोरिण्डस केलास 
काफी कठोर होते है। यह गाढे पीले से भूरे या नीलाभ काले तक बहुत-से रगो के 
होते है । परन्तु विशुद्ध कार्बोरण्डम रगहीन होता है । इसका आपेक्षिक घनत्व 
३ १७ से ३ २ तक और द्रवणाक २३००" से० से अधिक होता है। इसके द्रवणाक 
का निश्चित रूप से पता नही चल पाया है। इसमे लचीलापन बिलकुल नही होता। 
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व्यापार में सिलीकान कार्बाइड बहुत-से व्यापारिक नामों से बचा जाता है। 
उदाहरणार्थ क्रिस्टोलोन ( (77ए४8007 ८ ) , सिहफ्रदस ( 5]625 ) , लोव१र, कार्बो फ्रेक्स 
((४7700745) आदि। 


कार्बोरण्डम शान पत्थरों के रूप म॑ भी प्रयोग किया जाता है, कारण कठोरता 
के क्षेत्र मे हीरे के बाद इसी का स्थान है। 


क्रोमाइट--यह क्रोमियम आक्साइड और लौह आक्साइड का मिश्रण है, जिसे 
प्राय क्रोम आइरन अयस्क कहा जाता है। एक अच्छे क्रोमाइट में ६८ से ७० प्रतिशत 
तक क्रोमियम आक्साइड होता है। परच्तु इतना अच्छा अयस्क कम पाया जाता है। 
दुर्गेल-वस्तु-निर्माण में प्रयोग होनेवाले अयस्क में प्राय ३५ से ४० प्रतिशत क्रोमियम 
आक्साइड होता है और ६ प्रतिशत से कम सिलीका होती है। 


ऋरेमाइट का आपेक्षिक घनत्व लगभग ४ ५ है और यह २०००* से० से अधिक 
तापक्रम पर पिघलता है। क्रोमाइट में सर्वाधिक आकुचन ५००" स० के आसपास 
पाया जाता है, जो सम्भवत अणु-एकत्रीकरण (?0970८४८४४८४०॥) के कारण 
होता है। इसमे १० से १५ प्रतिशत तक केओलिन मिलाने से इसकी दुर्गलता से कोई 
विशेष कमी नहीं आती। धातुमछो की इस पर क्रिया नहीं होती अत खुली 
भद्ठियो में दुगंल परत लगाने के छिए इसका काफी प्रयोग किया जाता है। 


दुर्गल वस्तुएं बनाने के अतिरिक्त क्रोमाइट विशेष प्रकार के इस्पातो, अनेक 
रस-द्वव्यो तथा वर्णको के बनाने में भी प्रयोग किया जाता है। दुर्गल-वस्तु-निर्माण 
के लिए क्रोमाइट अयस्क में क्रेमिक आक्साइड की मात्रा के साथ उसकी भौतिक 
अवस्थाओ और उसमे उपस्थित अपद्र॒व्यो के प्रकार भी काफी विचारणीय होते हैँ । 
यदि अयस्क में उपस्थित सिलीका अपद्रव्य सरपेण्टाइन के रूप में है, तो इससे बनी वस्तुओं 
की दु्गलता काफी कम हो जाती है। विभिन्न रस-द्रव्यों को बनाने के लिए अधिक 
फेरिक आक्साइड वाली अयस्क अधिक उपयोगी होती है, कारण इस पर क्षारो की 
क्रिया सरलता से होती है। क्रोमियम धातु प्राप्त करने के लिए श्रेष्ठ प्रकार की अयस्क 
काम में लायी जाती है, जिसमे ४८ प्रतिशत या अधिक क्रोमियम आक्साइड हो तथा 
सिलीका, गन्धक, फास्फोरस आदि अपद्रव्य कम हो। 


ऋमाइट अयस्क के प्राप्तिस्थान--क्रोमाइट अयस्क मंसूर, उडीसा तथा बिहार 
के सिहभूमि जिले मे मिलती है। बिलोचिस्तान में भी काफी श्रेष्ठ प्रकार की अयस्क 
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पायी जाती है। यहाँ कुछ स्थानों से प्राप्त क्रोमाइट अयस्को के विश्लेषण दिये 
जाते हं--- 
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जा मैसूर बिलोचिस्तान | सिहभूमि 

अयस्क अयस्क अयस्क 
क्रोमिक आक्साइड ५१० ५६९० ५१ ०२ 
फेरिक आक्साइड २२५ १३० १९ ४८ 
एल्यमिना ७५ ११० सकल 
सिलीका थण्‌ १७० २९० 
चना ०५ 5 कं 
मेगनीशिया १२५ १५० बा 





उडीसा प्रदेश के कोइन्झार मे नौसाली गाँव के निकट बौला जगलो में क्रोमाइट 
की बडी अच्छी खाने हे । ये खान सबसे पास के रेलवे स्टशन भद्रक से ३५ मील दूर 
है। इन खानो की खोज के बाद एक दम सन्‌ १९४३ ई० से ही उत्पादन प्रारम्भ 
हो गया था। इन खानो मे ५० फूट की गहराई तक सब प्रकार के अयस्क के २००,००० 
टन होने का अनुमान किया जाता है। परन्तु इसे अभी भी सिद्ध करना शेष है। 
कोइन्झार अयस्क में ४० से ५३ प्रतिशत तक क्रोमिक आक्साइड है। अत यह धातु 
उत्पादन श्रेणी की है। निम्नलिखित सारणी म॑ कोइन्झार में प्राप्त ५ विशेष क्रोम 
अयस्को के विश्लेषण दिये गये हे । 


(१) (२) (३) (४ (५) 
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ऋणमिक आक्साइड ४७० ४५६ ५३२३ ५३२२ ४७६ 
लौह १२२ श्देश १श३े ११७ २१२२ 
सिलीका १० ० ११६ ४७ ४० ९०० 
फेरस आक्साइड १५७ १८६ १४५ १५० ९५७ 


अनुपात क्रोमिमम छौह. २६/१ २२/१ ३२/१ ३१/१ २५६/१ 
ऋम सेगनसाइट--लौह सहित मेगनेसाइट या क्रोमाइट की ईंटे अधिक दबाव पर 

कार्य नही कर सकती तथा तापक्रम परिवतंनों को सहन नही कर सकती। यद्यपि 

सिलीका ईटो का सह्यताप क्रोमाइट ईठो के सह्यताप से कम है, परन्तु इन्ही कारणों से 


३०४ मृत्तिका-उद्योग 


भास्मिक इस्पात-विधि की भटिठयो के उन भागो पर क्रोमाइट ईटो का प्रयोग नही किया 
जाता, जिन भागो मे दबाव या तापक्रम-परिवत्तंत अधिक रहता है और अब भी इनके 
स्थान पर सिलीका ईटो का प्रयोग किया जाता है। 


इधर कुछ वर्षो के अन्वेषण कार्य द्वारा क्रोम और मंग़नीशिया ईंटो की इस 
कठिनाई को दूर करने का प्रयत्त किया गया है। इन अन्वेषण कार्यो से पता चला है 
कि क्रोम और मेगनी शिया को मिला देने से क्रोम मंगनीशिया ईट का दबाव तथा तापक्रम- 
सहन करने की शक्ति बढ जाती है । इस प्रकार की काफी ईठ बाजार में विभिन्न 
नामो से बिकती है । इन क्रोम मेगनीशिया ईटो में सब्से बडा दोप यह है कि प्रयोग केः 
समय ये लौह को अवशोषित करके फूल जाती है । 


नीचे कुछ विशेष प्रकार की दुर्गल ईटो के तुलनात्मक भौतिक गुण दिये जाते है--- 














जे दबाव पर 
सह्मताप | रन्छता दर्ग लता 
सेण्टीग्रेडो म॑ (प्रतिशत मं | सेण्टीग्रेडो मं 
9 ही हि 

। 
१, सिलीका ईंट ६८०से अधिक | १९९० (१६७० १७१०" 
२ भारतीय क्रोमाइट १७७ण०ँ,, ,, | २०७५ १४२५ १४२५" 
३ अमेरीका की क्रोमाइट 77 27. 72 १५८० | १४४४ १४६० 
४ भारतीय मंगनसाइट 3. 9? #9# | २४ ८० (१५२० १५२० 
५ आस्ट्रिया की मंगनेसाइट बा । १६७० [१३०० १५००: 
६ कम लौहयक्त मैगनेसाइट | ,, ,, ,, २५ ८० |१६८८" १७२०* 
७ इग्लण्ड की क्रोम मंगनेसाइट| १७५५*,, ,, २२३० (१५२० १५६०" 
८ आण्ट्रिया /. 77. 37 77. 39. 79 २० ४० तक ्ब्व 
९ जमनी ,, » » ४». 72 9» | २५२० (१६६० १७४५" 
१० फास्टराइट १८५०, ,, | ++ १६४० १७३७" 








नोट--79 -> प्राथमिक गलन तापक्रम। 
६ - विक्रेति तापक्रम । 
दुर्गल वस्तुएँ बनाने में प्रयोग होनेवाके कुछ खनिजों के उत्पादत नीचे दिये 
जाते हैं। 
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उत्पादन इकाइयाँ सेकडा टनतो में--- 
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छरों--अनुभव से पता चला है कि अग्निमिट्टियो मे कुछ छर्री मिलाकर बनायी 
गयी दुर्ग ल वस्तुओं के गण काफी सुधर जाते है । छर्री प्राय साफ, दूटी अग्निईटो या 
सेगरो को मोट चूर्ण के रूप में पीसकर बनाते हे। इस छर्री चूर्ण को बाद में तीन 
वर्गो मे बॉटा जाता है। बडी छर्री, मध्यम छर्री तथा महीन छर्री | बडी छर्री के 
कणो का औसत व्यास लगभग ७ मिलीमीटर, मध्यम का ३ मिलीमीटर तथा महीन 
का ३ मिलीमीटर से कम होता है।इन विभिन्न कण आकारवाली छारियो को मिलाने 
के अनुपात काफी भिन्न होते हे। परच्तु इन्हे सदेव इस अनुपात से मिलाये कि बडे 
कणो के बीच के स्थान को छोटे कण भर दे । इससे वस्तु का घनत्व और शवित बढ 
जाती है। अनेक कारखानो मे, विशेषकर भारत तथा इग्लैण्ड के कारखानो मे छर्री- 
कण-आका र-विभाजन की ओर विद्येष ध्यान नहीं दिया जाता । परन्तु जमती में 
छर्री के वर्गीकरण पर अधिक ध्यान दिया जाता है। दूठे सैगर अग्निमिट्टी के साथ ही 
चूर्णक यन्त्रो में पीसे जाते हे और उसके बाद इस चूर्ण को पानी के साथ मिलाकर सेगर 
आदि दुर्ग ल वस्तुएं बनायी जाती है । छर्री से बनी हुई दुर्गल वस्तुओ पर छर्री का प्रभाव 
साराशत इस प्रकार पइता है-- 


(अ) छर्रो की मात्रा का प्रभाव 
(१) सुखाव तथा पकाव आकुचन दोनो काफी कम हो जाते हू, कारण छर्री 
रहने से वस्तु के लिए मिश्रण-पिण्ड बनाने में पानी की कम मात्रा की आवश्यकता 
होती है । 
२० 
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(२) मिट्टी में छर्री की मात्रा जितनी ही अधिक होगी, मिश्रण की तनन एव 
सपीडन क्षमताएँ उतनी ही कम होगी । 

(३) छर्री-मिट्टी-मिश्रण की आभासित रन्ध्रता बढ जाती है। छर्री मिलाते 
समय उस पर की गयी क्रियाओ का भी समिश्रण-पिण्ड की प्रकृति और रन्ध्रता पर काफी 
प्रभाव पडता है। यदि छर्री, जलने पर कम ठोस हो जानेवाली मिट्टियो से बनायी 
गयी है, तो पात्र अधिक सरन्ध्र होता है। यदि अग्निमिट्टी के साथ मिलाने से पूर्व 
छर्री को पानी मे डालकर उसे पानी अवशोषित कर लेने दिया जाय, तो अग्निमिट्टी के 
सूक्ष्म कण छर्री के रन्ध्रो में नही घुस सकंगे। अत ऐसी दश्शा में वस्तु अधिक सरन्ध्र 
होगी। परन्तु यदि सूखी छरी के साथ मिट्टी मिलाकर उस पर पानी डाला जाय, तो 
मिट्टी के सूक्ष्म कण छर्री के रन्ध्रो मं घुसकर वस्तु की रन्ध्रता कम कर देते है। 


(आ) छर्रो के कण-आकार का प्रभाव 


(१) छर्री के भिन्न कण-आकारो का आकुचन पर कोई नियमबद्ध प्रभाव नहीं 
पडता, परन्तु उच्च तापक्रम पर बहुत महीन छर्री अधिक आकुचन उत्पन्न करती है। 
इसका कारण यह है कि कण कुछ पिघल जाते है । 

(२) बडे आकार की छर्री से मिश्रण की शक्ति पकाने के पूर्व और पर्चात्‌ दोनो 
अवस्थाओ मे कम हो जाती है। अग्नि-मिट्टी और मोटी छर्री के मिश्रण की अपेक्षा, 
मिट्टी और महीन छर्री का मिश्रण अधिक दबाव सहन कर सकेगा। बर्ड कणवाली 
छर्री वस्तुओ को भुरभ्रा बना देती है। 

(३) छर्री के कण बडे रहने पर पकाते व ठण्डा करते समय वस्तु की तापक्रम- 
परिवत्तन-रोधक शक्षित काफी बढ जाती है। 


(४) मध्यम कण-आकारवाली छर्री की अपेक्षा महीन छर्री से रन्त्नता अधिक 
आती है। परन्तु महीन छर्री से उच्च तापक्रम पर कॉचीयपन शीक्र होता है । 


इन सब बातो का ध्यान रखते हुए प्राय विभिन्न कण-आकारवाली छरियो को 
उचित अनूपात में मिलाकर छर्री-मिश्रण का प्रयोग किया जाता है। यह अनुपात इस 
बात पर निर्भर करता है कि बननेवाली वस्तु किस काय के लिए प्रयोग की जायगी । 


छरियो का रासायनिक सगठन अग्निमिट्टी के समान ही होना चाहिए और प्रयोग 
से पूव छर्री यथासम्भव उच्च तापक्रम पर पका ही गयी हो। यूरोपीय देझ्यो में प्राय 
अग्निमिट्टियो को लगभग १४०० * से० पर पकाकर छर्री बनायी जाती है और इसे 
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शेमोटे ((0770005) के नाम से बेचते है तथा इंग्लैण्ड मे छर्री को ग्राग (057०9) 
कहते ह । 


छर्री शब्द प्राय. पकी हुई मिट्टियो के चू्ं के लिए प्रयोग किया जाता है, परन्तु 
कभी-कभी यह शब्द चूर्ण सिलीका या निस्तापित बौक्साइट, कार्बोरेण्डम आदि के लिए 
भी प्रयोग किया जाता है। 


दुर्गेल बस्तुए---उपर्युक्त दुर्ग ल पदार्थों से बनी वस्तुएँ दुर्ग ल वस्तुएं' कहलाती हू । 
विभिन्न उद्योगों में प्रयोग की जानेवाली भिन्न दुर्गंल वस्तुओ में मुख्य रूप से दुर्गल 
ईंट, सैगर, मफल, घरियाएँ और कॉच गलछाने के भाण्ड आदि है । 


पं हि 


तू 


चित्र ३० विभिन्न दुर्गल बस्तुएँ 





१ अग्निईंट २ घरिया ३ सेगर, ४ मफलर ५ काँच गलान का भाण्ड। 


दुर्गल ईटे--दुर्गं ल ईंट अधिकतर अग्नि-मिट्टियो से बनायी जाती हे। अग्नि मिट्टी 
के अतिरिक्त दूसरे दुर्ग ल पदार्थ भी इस काय॑ के लिए प्रयुक्त किये जाते हे । जब दुर्ग ल 
ईटे अग्निमिट्टियों से बनायी जाती है, तब उन्हें अग्निईट भी कहा जाता है। विशेष 
अवस्थाओ मे शुद्ध रेत, स्फटिक चूर्ण, क्वार्टंजाइट तथा केओलिन उद्योग से प्राप्त रेत 
आदि जैसे अधिक सिलीकामय पदार्थों से भी दुर्गल ईठे बनायी जाती हँ। इन्हे 
सिलीका ईटे कहा जाता है। विशेष कार्यों के छिए प्रयोग की जानेवाली ईटो के 
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बनाने के लिए प्राय मैगनेसाइट, क्रोमाइट, बौक्साइट, ग्रेफाइट या कार्बोरण्डम-जेसे 
विशेष दुर्गल पदार्थ प्रयोग किये जाते हू । 


उपयोग--अग्निमिट्टियो से बनी दुर्ग ल ईंट मुख्यत भटिठियों, गे स-नल, वाष्पिन्र 
आदि की दुगंल परत बनाने में प्रयुक्त की जाती है। अर्द्ध सिलीका ईंट अधिकतर 
भद्ठियों की गोलाकार छत तथा मेहराबे, क्यूपोला ((५४०४७) और घरिया भट्ठी 
आदि के बनाने के काम आती हैं, कारण इनमे आयतन का अपरिरत्तित रहना आव- 
इयक है। अद्धें सिलीका ईंटो पर धातुमलू की या दूसरे रासायनिक सक्रिय पदार्थों की 
क्रिया शीघक्षता से होती है। यदि यह धातुमल आदि गणो में भास्मिक हो तो ईटो पर 
क्रिया और भी शीघ्रता से करते हे। अद्धंसिलीका ईटे अधिकतर कोक बनानेवाली 
भटिठियों के निर्माण मे प्रयोग की जाती हे । अच्छी अग्निईटो या सिलीका ईटो की अपेक्षा 
अद्धंसिलीका ईंट सदेव ही कम दुर्ग ल होती है, कारण अग्निमिद्ठी म॑ रेत गैनिस्टर या 
सिलीका-चट्ठान-चू्ण डालने से उसकी दुर्ग छता सदेव कम ही हो जाती है। जहाँ अधिक 
तापरोधकता और आकुचन के पूर्ण अभाव की आवश्यकता हो वहाँ शुद्ध सिलीका ईटे, 
विशेषकर जिनमे थोडा चूना भी मिला हो, प्रयुक्त की जाती हू । काँच भट्ठियो के ऊपरी 
भाग तथा गेसतापित भट्ठियों के सर्वाधिक गरम भागो के बनाने में सिलीका ईटो का 
प्रयोग बहुत किया जाता है। इस कार्य के लिए अग्निईंटे कम उपयोगी होती है , 
कारण गरम करने पर सिकुडन के कारण अधिक कालिक प्रयोग के पश्चात्‌ ये ईंट गिर 


जाती ह। परन्तु अग्नि-ईटे, सिलीका ईटो या अद्ध॑ सिलीका ईटो की अपेक्षा आक- 
स्मिक ताप-परिवतंन अधिक सह सकती हू । 


प्रकोष्ठ-भटिठयो, कोक-भटद्ठियों या मफेल-भटिठियो के बीच की दीवार बनाने के 
लिए मुख्य रूप से ग्रेफाइट प्लम्बेगो या कार्बोरण्डम ईटो का प्रयोग होता है, कारण इन 
दीवारो में अधिक तापचालकता और आकस्मिक तापक्रम-परिवतंतों को सहन करने 
की क्षमता अधिक होनी चाहिए। इन ईटो म॑ अम्लीय और क्षारीय धातुमलो के सक्षारक 
प्रभाव को सहने की शक्ति अधिक होती है। अत ये तॉबा, सीसा, एल्यूमिनियम, 
इस्पात आदि को गलानेवाली भटिठयो में प्राय प्रयोग की जाती है । क्रोमाइट ईट 
उदासीन होती है और उन सभी कार्यो के लिए प्रयोग की जाती हूँ, जिनमे कार्बन 
ईटे प्रयोग की जाती हूँ। परन्तु कार्बन ईंटो की अपेक्षा रमाइट ईटो में बाहरी 
धक्का व चोट सहने की शक्ति अधिक होती है। 
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जहाँ अधिक दुर्गंलता तथा भास्मिक धातवीय आक्साइड और भास्मिक धातुमलो 
के लिए प्रतिरोधक शक्ति की आवश्यकता हो, वहाँ डोलोमाइट और मैंगनीशियां 
भास्मिक ईंट प्रयुक्त की जाती है। इन ईटो का मुख्य उपयोग लौह और इस्पात उद्योग 
में भठिठयों और परिवतंको के अन्दर दुर्गंल परत लगाने में होता है। डोलोमाइट ईटो 
का स्थान मंगनीशिया ईंट लेती जा रही हे, कारण डोलोमाइट ईट मैगनीशिया ईटो की 
अपेक्षा कम टिकाऊ होती है । सोना, चाँदी और प्लेटीनम की शोधन-भटिठियों तथा सीसा 
एण्टीमनी और ताम्न अयस्को के लिए प्रद्रावण-भदिठयों के बनाने में मेगनीशिया ईटे 
अधिक उपयोगी हूं । सीमेण्ट की घृणक-भट््‌ठियों में भी इनका प्रयोग किया जाता है। 
जिरकोनिया ईंट और मेगनीशिया ईट समान कार्यो के लिए प्रयोग की जाती हे । परन्तु 
जिरकोनिया ईट अधिक दुगं ल तथा विद्युतू-भद्ठियों की छत व मेहराबो के लिए विद्यप 
रूप से उपयोगी हे। मेगनीशिया ईंटो की अपेक्षा बौक्साइट ईट सीमेण्ट की घ॒र्णक 
भटिठयो तथा सीसे की शोधन-भटिठयों के लिए विशेष रूप से उपयोगी हे। ठीक 
प्रकार से बनायी जाने पर बौक्साइट ईटो में असाधारण सक्षारण सहन-क्षमता आ 
जाती है । 


दुगंल ईंट बनाने के लिए प्रयोग की जानेवाली अग्निमिद्दियों पर प्रयोग से पूर्व 
प्राकृतिक क्रियाएं करा ली जाती हं। प्राकृतिक क्रियाओ से मिट्टी समाग तथा कम 
ठोस हो जाती है। परिणाम-स्वरूप इसमें पानी अच्छी तरह मिलाया जा सकता है और 
मिश्रण-पिण्ड यन्त्र में समान रूप से गुजरता है। देखा गया है कि बहुत से कार्यो के 
लिए दुर्गल ईटे दो या दो से अधिक मिट्टियो के मिश्रण से अच्छी बनती है । कारण ऐसा 
करने से ईंट में सभी आवश्यक गृण लाये जा सकते हे, जो एक ही मिट्टी में होना कठिन 
है। आकुचन को उचित सीमा के भीतर रखने के लिए अग्निमिट्टी के साथ थोडी छर्री 
की मात्रा भी मिलानी चाहिए। कॉचित द्रावक तरल में मोटी छर्री की अपेक्षा महीन 
छर्री ज्ीक्रता से घुलकर ठोस इंट बनाती है, जिसके कारण आकस्मिक तापक्रम- 
परिवत्तन से ईट शी क्र ही चटक जाती है। दुर्गल वस्तु-निर्माण में प्रयोग किये जानेवाले 
पदार्थों के कण-आकार के नियन्त्रण से वस्तु मे अनेक उपयोगी गुण जा जाते है । 


पकाते समय ईट के अधिक गलनशील अवयव एक द्यान द्रव-सा बनाते हू, जो 
शेष पदार्थों को जोडकर रखने का कार्य करता है। इस द्यान द्रव पर (विगेषकर बडे 
कणवाले पदार्थों का प्रयोग करने पर) दबाव की उपस्थिति मे वस्तु की दुगे लता निर्भर 
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करती है। ईंट के अगलनशील कणों को जोडकर रखनेवाला मिट्टी से प्राप्त श्यान 
द्रव छर्री मे उपस्थित व्यान द्रव से भिन्न होता है, चाहे छर्री उसी मिट्टी से क्यो न' बनी 
हो। इसका कारण यह है कि छर्री बनाते समय मिट्टी को उच्च तापक्रम पर पकाने के 
कारण मिट्टी का द्रावक कम गलनशील पदार्थों को अपने मे इतना घूृला लेता है, कि वह 
अधिक श्यान और कम गलनशील हो जाता है। इस प्रकार छर्री का यह द्रावक कम 
गलनशील और अधिक ध्यान होता है। जब मिट्टी और छर्री को साथ-साथ पकाया 
जाता है, तो छर्री की अपेक्षा मिट्टी के द्रावक शीघ्र गल जाते है और स्वतन्त्र रूप से 
अपना काय॑ प्रारम्भ कर देते है । ईंटो को उच्च तापक्रम पर पूर्णतया पका देने से द्रावक 
केंडा हो जाता है और कम गलनशील पदार्थों को अब और अधिक नही घुला सकता। 
अत इससे बनी हुई ईंट दबाव पर अधिक दुर्ग ल होती है। अद्धं सिलीका ईंट कभी- 
कभी केओलिन शोधन कारखानो से प्राप्त रेतो से भी बनायी जाती है । परन्तु इन 
रेतो में प्राय फेल्सपार माइका आदि गलनशील पदाथे रहते हे। अत इनसे बनी ईट 
द्वितीय श्रेणी की होती है । इन ईंटो का आकुचन बहुत ही कम' होता है, कारण उनमे 
सिलीका की मात्रा अधिक रहती है। 


दुर्गेल ईट-निर्माण---अग्नि-ईंट बनाने की सर्वसाधारण विधि में अग्नि-मिट्टियो 
को छर्री के साथ चूर्ण कर लिया जाता है। परन्तु श्रेष्ठ ईंट बनाने के लिए यह विधि 
सनन्‍्तोषजनक नही है। अच्छी इंट बनाने के लिए मिट्टियाँ पूवं ही अलग-अलग चूर्ण कर 
ली जाती हे और विभिन्न कण आका रवाली छरियो को उचित अनुपात मे मिल्यकर छर्री- 
मिश्रण बना लिया जाता है। इसके बाद मिट्टी मे छर्री-भिश्रण की उचित मात्रा मिलाते 
है। बाद में एक मिश्रक में मिट्टी तथा, छर्री-मिश्रण के मिश्रण में पानी की उचित 
मात्रा सिलाकर लचीला पिण्ड बना लिया जाता है। मिश्रक से पिण्ड पगयन्त्र से 
जाता है। ये पगयन्त्र क्षितिज और ऊर्ध्वाधर दोनो ही प्रकार के हो सकते हे । परन्तु 
क्षेतिज पगयन्त्र को प्राथमिकता दी जाती है, कारण इसमे मिट्टी अच्छी प्रकार 
गूँधी जाती है। 


विपरीत दिशा-मिश्रको के विकास से पदार्थों के कण-आकार का नियन्त्रण सररू 
हो गया है, कारण इन मिश्रको मे पदार्थ थोडे पिसने के साथ-साथ मिलते भी जाते है । 
यह यन्त्र पेन-यन्त्र की भाँति होता है। परन्तु इसमे भारी बेलनो के स्थान पर मिश्रक 
पे लगे रहते हैं और एक हलका बेलन होता है। यन्त्र का बाहरी ड्रम एक दिशा में घमता 
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है तथा मिश्रक पे और बेलन उसकी विरुद्ध दिशा में घूमते है। हलका बेलन घमकर 
मिश्रण को गूंधता है, परन्तु कण-आकार को छोटा नहीं करता। आवश्यकता होने 
पर इस अवस्था म॑ पानी या और कोई कणों को जोडकर रखनेवाला पदार्थ डाला 
जा सकता है। 


यदि अस्नि-मिट्टी कडी हो तो मिश्रण को पगयन्त्र मे भेजने से पूर्व उसे एक 
या अधिक दिन तक अवशोषण गड्ढों मे रख दिया जाता है। इससे मिश्रण-पिण्ड 
पाती को समातन्त रूप से अवशोषित कर लेता है, जिससे आगे की क्ियाओ में 
सरलता होती है। 


ईंट बनाने के लिए अनेक प्रकार के यन्त्र प्रयोग किये जाते हेँ। परन्तु हाथ से 
ईंट बनाना अब भी प्रचलित है। कुछ छोगो का विश्वास है कि हाथ से बनी ईट यन्त्रो 
से बनी इंटो की अपेक्षा अधिक अच्छी होती है, कारण यन्त्रो से बनाने पर अधिक दबाव 
के कारण ईंट अधिक ठोस हो जाती है। यन्तरो द्वारा अधिक दबाव से बनी ईटो में 
आन्तरिक तनाव कभी-कभी काफी अधिक हो जाता है। जब ईटो की आकति, 
स्पष्टता और आकार तथा यथाथ्थेता अधिक महत्त्वपूर्ण हो, तो प्राय हस्तचालित प्रेसो 
का प्रयोग किया जाता है। परन्तु इस विधि से उत्पादन कम हो जाता है। 


इंग्लेण्ड में हाथ से बनी ईटो के लिए कम मुलायम मिट्टी का प्रयोग करते है । एक 
कुशल कारीगर केवल एक बच्चे की सहायता से, हाथ से २००--२५० ईट प्रति घटा 
बना सकता है। ये ईटे इतनी यथार्थ होती हूं, कि दुबारा दबाने की आवश्यकता नही 
होती । अमेरिका में हाथ से ईंट बनाने के लिए मुलायम मिश्रण-पिण्ड का प्रयोग करते 
है। परन्तु इन ईटो की आकृति व आकार मे यथार्थंता लाने के लिए इन्हें दुबारा दबाना 
पडता है। अमेरिका में एक कारीगर दो बच्चों की सहायता से प्रति घटा ४०० ईटे 
हाथ से बना सकता है। ये ईंटे आशिक रूप से सूख जाने पर दबाव यन्त्रों में दबायी 
जाती हूँ । यहाँ पर भी एक मनुष्य दो बच्चो की सहायता से एक घण्ट में लगभग 
उतनी ही ईठ दबा कर ठीक कर देता है जितनी कि बनानेवालरा कारीगर एक घप्ट 


म॑ बताता है। 


यन्‍्त्रों से ईटे बनाने के लिए साधारणतया तीन विधियाँ प्रचलित हे । लूचीली 
विधि, अद्धं-लचीली विधि तथा अद्धंशुष्क विधि। लचीली विधि मे काफी नरम सिश्रण- 
पिण्ड का प्रयोग किया जाता है, जैसा कि हाथ से बनी ईटो के लिए प्रयोग किया जाता 
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है। इस विधि मे ईंट अधिकतर तार से काटकर बनायी जाती हे । इस कार्य लिए 
मिश्रक में अच्छी प्रकार मिलाया हुआ मिश्रणपिण्ड विशेष प्रकार के पगयन्त्र मे 
रखा जाता है। इस पगयन्त्र से मिश्रण-पिण्ड एक ठोस डपण्ड के रूप में निकलता है। 
इस डण्ड की चौडाई और मोठाई बननेवाली ईंट की चौडाई और मोटाई के समान 
होती है। अत इसमें से जितनी लम्बी ईंट बनानी हो, उतने लम्बे टुकडे काट लिये 
जाते है । इस ठोस डण्ड से पहले ६ ईटो की लम्बाई के बराबर ट्‌ कडा काट लिया जाता 
है, जो आगे चलकर एक लकडी मे लगे तारो की सहायता से ६ बराबर भागो में काट 
दिया जाता है। इस प्रकार एक बार में ६ या ६ से अधिक ईंट बनती हूँ और तख्तो पर 
सुखाने के लिए ले जायी जाती हे । जब आकृति व आकार म॑ यथाथ ता लानी हो तो 
कुछ सूख जान के बाद इन ईटो को दुबारा दबाया जाता है। 


अद्धं छचीली विधि में मध्यम कण आकार का अग्नि-सिट्टी चूर्ण, छर्री और पानी 
की उचित मात्राएँ एक मिश्रक में मिलायी जाती हूं, जिससे नरस पिण्ड बन जाय । 
इस पिण्ड को एक नॉद-मिश्रक में ले जाते हे, जहाँ इसमे अग्नि-मिट्टी का महीन चूर्ण 
मिलाकर इसे कुछ कडा कर लिया जाता है। इस पिण्ड को पगयन्त्र मे ले जाकर 
विशेष प्रकार के यन्‍्त्रो की सहायता से ईट बनायी जाती है । इस विधि मे यद्यपि इतना 
अधिक पानी नही मिलाया जाता कि ईट एंठ जाय या आकुचित हो जाय, परन्तु फिर 
भी अग्नि-मिट्टी के सभी गूण तथा लचीलापन विकसित हो जाता है। चूँकि इस विधि 
में अधिक दबाव की आवश्यकता नही पडती, अत अधिक दबाव से बनी ईंटो में उच्च 
दबाव के कारण आने वाले दोपो से भी छुटकारा मिल जाता है। 


अद्धं-शुष्क-विधि से ईट बनाने के लिए काफी शक्तिशाली प्रेस की आवश्यकता 
पडती है। इस विधि मे छर्री तथा मिट्टी के मिश्रण को अद्धं-शुष्क चूण के रूप में प्रयोग 
किया जाता है। चूर्ण मं केवल इतना पानी रहता है कि दबाने पर वह ठोस हो जाय। 
पानी की मात्रा प्राय १० प्रतिशत से अधिक नही रहती और यह पानी जलवाष्प के 
रूप मे चूर्ण में मिलाया जाता है, कारण इतनी थोडी मात्रा में द्रव पान्ती को समान 
रूप से मिलाना कठिन है। यह विधि जेल और दूसरी शुष्क मिट्टियों के छिए प्रयोग की 
जाती है, जिनमे ऊछचीलापन कम होता है। इस कार्य के लिए अनेक प्रकार के प्रेसो का 
प्रयोग किया जाता है, जो दो तीन बार में थोडा-थोडा करके काफी दबाव डाल सकते 
है। दबाव कितना ही अधिक क्यो न हो, केवल एक बार दबाने से ईंट मजबूत नही बनती । 
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दो-तीन बार दबाव देने से ईट से अधिक हवा निकल जाने के कारण ईट ठोस हो जाती 
है। इस विधि से बनी ईटो मे आकार व आकृति की अधिक यथार्थता एवं कम आकुचन 
तथा अधिक दबाव सहन गक्ति होती है। परन्तु अद्ध लचीली विधि से बनी ईटो की 
अपेक्षा इनमें घर्षण -रोधक शवित कम रहती है तथा वे धातुमछो और भट्ठी-गैसो के 
सक्षारक प्रभाव को कम सह पाती हूँ। छर्री-मिदट्टी-मिश्रण को पानी के साथ मिलाकर 
यदि उच्च दबाव लगाया जाय तो ईटो के तल पर एक रक्षक परत जैसी बन जाती है, 
जो साधारण घरषंण से ईंट की रक्षा करती है। 


सुखान[---अद्धं-शुष्क विधि से बनायी गयी ईटो में पानी की मात्रा इतनी कम 
रहती है कि उन्हें बिना सुखाय ही सीधे भट्ठी में ले जाया जाता है। हाथ से दवाकर 
बनायी गयी सावारण ईटो में २०-२५ प्रतिशत तक पानी रहता है। अर््ध रूचीली 
विधि से बनी ईटो मे पानी १० से १५ प्रतिशत तक रहता है। पानी की मात्रा उस विधि 
पर निर्भर करती है, जिस विधि से ईंट बनायी गयी है । २० प्रतिशत पानी होने पर 
साधारण आकार की दस हजार इईंटो को सुखाने मे लगभग ७ टन पानी सुखाकर दूर 
करना होता है । 


ईट प्राय खुले स्थानों में सुखायी जाती हे, विशेषत उस समय जब ईट हाथ से 
दबाकर बनायी गयी हो । साँचे से निकालकर ईट एसे स्थान पर चपटी छिटा दीं 
दी जाती हे, जिसपर पहले से ही रेतकी पतली परत छिडक दी गयी हो। पर्याप्त 
कठोर हो जाने पर ईंट स्तम्भ बनाकर रखी जाती है । स्तम्भ बनाते समय प्रत्येक दो 
इंटो के बीच में इतना स्थान रखा जाता है, कि बीच मे हवा सरलता से बह सके । 
ये ईटस्तम्भ प्राय ऊँचे स्थान पर बनाये जाते है, जिससे आगे चलकर सूखने की गति 
शीघ्र हो। धरातल से १० फूट की ऊँचाई पर सूखने की गति धरातल की अपेक्षा 
लगभग दुगनी होती है। वर्षा की सम्भावना होने पर ये ईट-स्तम्भ पुआल की चटाइयो 
आदि हलकी चीजो से ढक दिये जाते हे, जिससे ईटो पर अधिक भार भी न पडे और 
पानी से सुरक्षित भी रह । 


बडे-बडे ईंट के कारखानो में ईट सुखाने के लिए अलग से ढके हुए स्थान रखे जाते 
है । जिससे सुखान की क्रिया तेज हो और कम स्थान में ही अधिक उत्पादन हो सके । 
इसके लिए बहुत से कृत्रिम सुखानवाले स्थानों की रचना होती है, परन्तु भारतवर्ष 
जैसे गरम देशो मे यह आवश्यक नही है, कारण यहाँ हवा काफी गरम रहती है। कृत्रिम 
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ढग से गरम किये गये स्थान' उन देशो मे आवश्यक होते है, जिनमे धूप कम निकलती है। 
परदिचमी देशो मे सुखाने के लिए भट॒ठी के व्यर्थ ताप का उपयोग करते हू । सुखानेवाले 
प्रकोष्ठ मे उचित स्थानों पर प खे लगाने से सुखाने की गति काफी तेज की जा सकती है । 
पखो से हवा का प्रवाह बन्द नही होता । 


दुर्गल ईठों के गुग--वैसे तो दुगंछ ईटो के गुण उन पदार्थों पर निर्भर करते हें, 
जिनसे वे बनायी जाती हैँ। परन्तु ईंट बनाने तथा पकाने के समय उन पदार्थों पर की 
गयी क्रियाओ का भी ईंटो के गणो पर प्रभाव पडता है। दुर्गेल ईंटो के मुख्य गुण साराशत 
इस प्रकार हे-- 


दुर्गहता-ईटो की दुर्ग लता उन अवस्थाओ पर निर्भर करती है, जिनमें ईंट का 
परीक्षण किया जा रहा है। यदि परीक्षा के समय वातावरण आक्सीकारक हो तथा 
तापक्रम १०" से० प्रति मिनट की गति से बढ रहा हो, तो दुर्गंल ईंट का गलनताप 
१५८०" से ० होता है। श्रेप्ठ प्रकार की दुर्गल वस्तुओ मे १६७०“ से ० से नीचे गलने 
का कोई चिह्न नही प्रकट होना चाहिए । 


अधिक काल तक गरम करने का ईट पर प्रभाव उसके सगठन पर निर्भर करता है । 
सिलीका ईट प्रारम्भिक गलन तापक्रम आते ही एक दम विक्ृत हो जाती है, जब कि 
अग्निमिट्टी ईट बहुत धीरे-धीरे विक्रत होती है । इस विक्ृति का मुख्य कारण अग्नि- 
मिट्टी को अधिक काल तक गरम करने पर सिलीमेनाइट या मूलाइट केलासो का बनना 
बताया जाता है। यदि निर्माणकर्त्ता द्वारा दुर्गंल ईंट पूरी तरह से पकायी नही गयी, 
तो आगे चलकर प्रयोग के समय अग्नि-मिट्टी से बनी ईट में आकुचन और सिलीका ईंट 
में प्रसार होगा। ईंट के आकुचन तथा प्रसार की परीक्षा के लिए परीक्षण टुकडे 
( ३/»२”»८२” ) को दो घण्ट में १४१०" से० तक गरम करके आक्सीकारक 
वातावरण मे इसी तापक्रम में २ घण्टे तक और रखा जाता है। अच्छी दुर्गल ईटो के 
इस परीक्षण में एक प्रतिशत से अधिक आकुचन या प्रसार नही होना चाहिए । 


रचना--प्रयोगकर्त्ता प्राय ईंट की रचना को कम महत्त्व देते है । परन्तु इसका 
काफी महत्त्व होता है। खुरदरी रचनावाली ईटे, चिकनी रचनावाली ईंटो की अपेक्षा 
आकस्मिक तापक्रम परिवतंनों को अधिक सहन कर सकती है । परन्तु चिकनी रचना- 
वाली ईंट खुरदरी रचनावाली ईटो की अपेक्षा घातुमलो और भट्ठी-गेसो की क्रिया के 
सक्षारक प्रभाव को अधिक काल तक सह सकती हू । ईंट के तल पर बनी रक्षक परत ही 
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प्राय धातुमलो औ भटठी-गसो की क्रिया के सक्षारक प्रभाव को सहन करती है। यह 
परत उच्च दबाव से बनायी गयी ईटो में बन जाती है, कारण उच्च दबाव से मिट्टी के 
कुछ सूक्ष्मतम कण ऊपरी तलू पर आ जाते हू जिससे एक पतली तथा ठोस परत बन 
जाती है। इस परत के कारण इंट का ऊपरी तल रन्ध्रहीन हो जाता है, जब कि भीतरी 
भाग सरन्ध्र ही रहता है। इस ठोस, कठोर परत से ईंट की घर्षण-रोधकता बढ जाती है, 
जो कभी-कभी काफी महत्त्वपूर्ण विशेषता सिद्ध होती है। 


भट्ठी के अन्दर दुर्गंल ईंट के तल पर बने धातुमल और साधारण भट्॒ठी-ईधन की 
राख के तुलनात्मक अध्ययन से पता चलता है कि धातुमल का सगठन दुर्गल ईंट की 
थोडी मात्रा तथा राख की बहुत अधिक मात्रा से बने मिश्रण के सगठन के समान ही 
होता है। गरम ईंधन-राख ईंट के तल पर जमकर एक कॉचीय परत बनाती है। यह 
परत और अधिक गरम करने पर ईट के कुछ भाग को घुलाना प्रारम्भ कर देती है और 
अन्त में भट्ठी की दीवार के सहारे नीचे को बह जाती है। इस प्रकार ईट का कुछ भाग 
धीरे-धीरे घुलकर नष्ट हो जाता है। यदि ईंट का तल इतना पर्याप्त कठोर हो, कि 
इस द्रव को इंट में घुसने से रोक सके तो ईट का नष्ट होना कुछ कम हो जाता है। 


प्रामाणिक दुर्ग ल ईटो की रचना समान होनी चाहिए तथा उसके तल में छिद्र या 
दरार नही होनी चाहिए। ईट के सब ओर के तरू यथार्थ समतल और कम सरन्श्र हो । 
दुर्गल ईटो की रन्ध्रता प्राय आयतन के बिचार से १२ प्रतिशत से कम और भार के 
विचार से ६ प्रतिशत से कम नही होती | 


दबाव-शक्ति- -ईटो की कठोरता उनमे बने सीमेण्ट जसे पदार्थों के कारण होती है 
जो अगलनशील अवयवो के कणो को जोड़कर रखते है। यह जोडनेवाला पदार्थ प्रयुक्त 
किये जानेवाले पदार्थों में उपस्थित द्वावको के पिघलने से बनता है। इसका बनना 
ईटो के पकाने के समय तथा तापक्रम और ईट निर्माण में प्रयुक्त किये गये दबाव पर 
निर्भर करता है। ठण्डी अवस्था में ईंटो की दबाव-शक्ति अधिकाश अवस्थाओ में आव- 
इ्यक दबाव शक्ति से बहुत अधिक होती है। परन्तु किसी भी अवस्था मे यह १८०० 
पौड प्रति वर्ग इच से कम नही होनी चाहिए। 


चूँकि दुर्गंल ईटे उच्च तापत्रम पर प्रयुक्त की जाती है, अत ठण्डी अवस्था में दबाव 
शक्ति की अपेक्षा प्रयोग के उच्च तापक्रम पर दबावशक्ति अधिक महत्त्वपूर्ण है। बौडिन 
(8049) ने दिखाया था कि कुछ अस्ति-मिट्टी और बौक्साइट से बनी ईटो की 
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दबाव गक्ति १०००" से ० पर अधिकतम होती है। उसके आगे तापक्रम बढने पर यह 
शी घ्रता से घटने लगती है। दबाव की उपस्थिति मे अग्नि ईटो की विकृति का कारण 
किसी सीमा तक यह बताया जाता है कि मिश्रण में द्रावको की थोडी मात्रा दबाव की 
उपस्थिति मे अगलनजील सूक्ष्म कणों से रासायनिक क्रिया करती है, जो साधारण 
दबाव की अवस्थाओं में बहुत धीरे-धीरे होती है। द्रावकों की उपस्थिति के अतिरिक्त 
और भी कई कारणों से ईंट कमजोर हो जाती है। वाट ने सुझाव रखा कि १२००" से ० 
के लगभग अग्नि-ईंटो की विक्ृति सिलीमेनाइट के शीघ्र केलासीकरण के कारण होती 
है। दबाव की उपस्थिति में केलासीकरण की गति अत्यधिक शी घ्र होने से ईंट विक्ृत 
हो जाती हे। अग्नि-इंटों को २५ पौड प्रति वर्ग इच दबाव पर १३५०" से ० तक गरम 
करने से उनमे कोई विचारणीय विक्ृृति नही होनी चाहिए। इसी दबाव पर सिलीका 
इंटो को १५८०" से ० का तापक्रम सहना चाहिए। 


चटक कर हठना-आकस्मिक तापक्रम-परिवर्तंन से जब ईट चटकती है, तो प्राय 
देखा जाता है, कि दरार छोटी-छोटी न होकर एक रेखा के रूप में ईंट के अन्दर तक 
चली जाती हूं। अत ईट टुकडों में टूट जाती हे। उसे अग्रेजी में स्पॉलियग (59277 ) 
कहने हैं । यह दोप ईंट की रचना पर निर्भर करता है। अधिक ठोस ईट की अपेक्षा 
कम ठोस ईंट कम टूटंगी। इस क्षेत्र मे इसी कारण अग्ति-मिट्टी ईटे सिलीका ईंटो की 
णपेक्षा श्रेष्ठ, समझी जाती है । इसकी परीक्षा करने के लिए पहले से तौली हुई ईट 
को १३५०" सें० तक गरम करके १५ मिनट तक उस पर ठण्डी हवा बहाते है । इस 
पकार १० बार परीक्षण के पश्चात्‌ ईंट को पुन तोला जाता है । अच्छी दुर्गेल ईट 
मे इस परीक्षण के कारण टुकठे टूट जाने से भार में १२ प्रतिशत से अधिक हानि नही 
होनी चाहिए। इन अवस्थाओ में मेंगनीशिया ईट पूर्णतया नष्ट हो जाती हे। 


सेगर--सेगर विभिन्न आकार और आक्ृृति के अग्निमिट्टी के बकस होते है जिनमे 
रखकर वस्तुएँ पकायी जाती है । जिससे वस्तुएं लौ के सीध सम्पक में न आये और 
भद्ठी-गसो से सुरक्षित रह । ये गोलाकार या चौकोर होते है । 


मृद्-वस्तु निर्माण में प्रयोग होनेवाली दुर्गेल बस्तुओ भे सबसे महत्त्वपूर्ण सेंगर ही 
हे। ये प्राय अग्ति-सिट्टियो और छर्री के मिश्रण से बनाये जाते है । छर्री का कार्य 
सरन्ध्र बनाना होता है। बननेवाली वस्तु की मजबूती तथा मिट्टी के रच्चीलेपन का 
ध्यात रखते हुए छर्री का अनुपात यथासम्भव अधिक रखना चाहिए। छर्री से सैगर 
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उचित आकार मे काट लेते है । इसके बाद ढाँचे समेत सेगर की दीवार तलीवाली 
पटिया पर खडी की जाती है । दीवारों की पटियाओ के जोड सावधानीपूर्वक एक लूकडी 
के चाक्‌ द्वारा दबाकर मिला दिये जाते हें । तली और दीवार की पटियाएँ भी जोड 
दी जाती है । अब ढाँचा उठा लिया जाता है और सगर के अन्दर की ओर भी उसी प्रकार 
जोड आदि ठीक कर दिये जाते हे । इंग्लेण्ड मे प्राय सैगर की तली बनानेवाले मिश्रण- 
पिण्ड से दीवार बनानेवाले मिश्रण-पिण्ड की अपेक्षा छररी अधिक अनुपात में रहती 
है। एक कारीगर इस विधि से ४० से ५० संगर तक प्रति दिन बना सकता है। 


यन्त्र दबाव-विधि---इस विधि से किसी भी आकृति और आकार के संगर बनाये 
जा सकते हू । पानी का यथासम्भव कम प्रयोग करते हुए मिश्रण-पिण्ड ठीक बनाया 
जाय जिससे दबाने से ठीक संगर बन सके। लचीले मिश्रण-पिण्ड की अपेक्षा अत्प 
लचीले मिश्रणपिण्ड से अच्छा परिणाम निकलता है। इस विधि में सबसे बडा दोप 
यही है कि सैगर की दीवारो की अपेक्षा उसकी तछी पर अधिक दबाव पडता है 
जिसके कारण सेंगर में असमान मजबूती आ जाती है और दीवार जल्‍दी टूट जाती है। 
इस कठिनाई को दूर करने के लिए केवल वे संगर ही इस विधि से बनाये जाते हे, 
जिनकी ऊँचाई चार इच से अधिक न हो। अधिक ऊँचे सेगर इस विधि से बनाने पर 
तीन-चार बार के प्रयोग के पश्चात्‌ दीवारों पर चटक जाते है। विद्युत-चालित यन्त्रो 
से एक मन्‌ृष्य ३०० से ४०० तक तीन इच ऊँचे सेगर प्रति दिन बना सकता है। 


जॉली विधि--जॉली यन्त्र से केवल गोलाकार संगर ही बनाये जा सकते है । 
इसके लिए मिश्रण-पिण्ड इतना मुलायम होना चाहिए कि प्रोफाइल आसानी से कार्य 
कर सके। इस विधि मे प्रयुक्त होनेवाले साँचे प्राय दो भागो में बनाये जाते है। 
संगर की दीवार बनाने के लिए साँचे का भाग एक से दो इच तक मोटा चक्र होता है। 
चक्र की मोटाई संगर के आकार पर निर्भर करती है। सेंगर की तछी ऊपर की ओर 
कुछ उठी हुई होती है जिससे तली के निचले भाग में मेहराब जेंसी बन जाय। इससे 
तली मे मजबूती आ जाती है। जॉली से सेगर बनाने की क्रिया साधारण मृत्पात्र बनाने 
की क्रिया-जंसी ही है। परल्तु प्रत्येक बार प्रयोग से पूर्व साँचे मे महीन मिट्टी-चूर्ण छिडक 
दिया जाता है, जिससे साँचे से सेगर सरलतापूर्वक निकल आये। साँचे में छिडकने 
के लिए यह मिट्टी-चूर्ण प्राय दबाव विभाग की सफाई से प्राप्त धूल होती है। सेंगर 
बनाने के लिए प्रोफाइल लकडी के लगभग एक इच मोट टुकड में छगी रहती है, जिससे 
प्रभोग के समय वह मजबूती से रुकी रहे और काय कर सके । 
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ढलाई विधि--कॉच-घर के भाण्ड जैसे सेगर कभी-कभी प्लास्टर के साँचे द्वारा 
ढलाई-विधि से बनाये जाते हे। इस कार्य के लिए ढलाई घोला बनाने मे क्षारो का 
प्रयोग करके छर्री को अधिक अनपात में डाला जा सकता है। अत इस प्रकार सैगर 
की दुर्गंलता भी बढायी जा सकती है। परन्तु इस विधि में व्यय अधिक पडता है। 
इससे यह विधि कम प्रचलित है। 


सेंगर लकडी के ताखो पर सुखाये जाते है । गीले संगर एक दम सीधे लकडी के 
ताखो पर नही रखें जाते, वरन्‌ प्लास्टर या लोहे की पटियाओ पर रखे जाते हे । 
यूरोप में, जहाँ पर दो प्रकोष्ठवाली भटिठयाँ प्रयुक्त की जाती हे, ये सुखानेवाले ताख 
प्राय दूसरे प्रकोष्ठ के चारो ओर बनाये जाते है। नलो-द्वारा भटिठयों का व्यर्थ ताप 
इन ताखो मे बहाया जाता है। इँग्लेण्ड मे एक प्रकोष्ठवाली भट्ठियाँ प्रयोग करने के 
कारण सेंगर सुखाने के लिए अरूग से कमरे बनाये जाते है , जिन्हें वाष्पित्र के फालत 
ताप से गरम किया जाता है। संगर बहुत शी घ्रता से नही सुखाने चाहिए, अन्यथा सुखाते 
समय सूक्ष्म दरार पड जाती है, जो आगे प्रयोग करने के समय बढ जाती है । 


सेंगर उसी भट्ठी में पकाये जाते हे, जिसमे साधारण पात्र पकाये जाते है, परन्तु 
कच्चे सेगरो को खाली ही पकाना चाहिए। एक प्रकोष्ठवाली साधारण भट्ठी मे सबसे 
ऊपर का भाग कच्चे संगर पकाने के लिए प्रयुक्त किया जाता हे। परन्तु यूरोपीय देशो 
की दो प्रकोष्ठवाली भटिठयों में ऊपरी प्रकोष्ठ प्राय कच्चे संगरो को पकाने के लिए 
रखा जाता है। ऊपर के प्रकोष्ठ मं संगर या तो खाली रखे रहते हे या उनमे हलके पात्र 
रख दिये जाते हू । इस प्रकार की पकावविधि सस्ती होते हुए भी सन्‍्तोषजनक नही 
है, कारण संगर पूरी तरह पक नही पाते और यदि उन्हें भट्‌्ठी मे रखते या भट्ठी से 
निकालते समय सावधानी न बरती गयी तो एऐठ सकते है और टूट सकते हू । 


प्रल़ेपित मृत्यात्रो, विशेषकर सीसा-पलेप से प्रलेपित मृत्पात्रो को रखने के लिए 
प्रयृकत किये जानेवाले संगर प्राय अन्दर की ओर प्रलेप घोले से पोत दिये जाते हें, 
जिससे सैगर प्रलेप वाष्पो को न अवशोषित कर सके। इस काय के लिए प्रलेप प्राय 
प्रढेप रखनेवाले कुण्डो या नॉदो को धोने से प्राप्त किया जाता है। यदि बार-बार 
गरम व ठण्डा करने के कारण सैगर की तली से छोटे-छोटे दुकडे टूटकर गिरनले प्रारम्भ 
हो जायें, तो इस संगर तली का बाहरी भाग भी प्रलेप-घोले से पोत दिया जाता है। 
इस प्रकार पोतने से सैगर का कार्यकाल भी बढ जाता है। सैगरो को नम स्थानों में 
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रखने या किसी प्रकार उनकी नमी अवशोषित कर लेने से भी सैगरो का जीवन कम 
हो जाता है। 


सैगरो को कई बार प्रयोग करने के पश्चात्‌ उनकी दीवारो में दरार पड जाती है, 
या किनारे टूटकर गिरने लगते हे। पता लगने पर इन स्थानों की मरम्मत कर देनी 
चाहिए। इन दरारो की मरम्मत करने के लिए उपयोगी सीमेण्ट उचित अनुपात में 
छर्री, व्यर्थ प्रेप या सोडा सिलीकेट मिलाकर बनाया जा सकता है। थोडा लचीलापन 
लाने के लिए इसमे थोडी चीनी मिट्टी मिलायी जा सकती है। परन्तु अधिक चीनी 
मिट्टी डालने से सीमेण्ट मे आकुचन होगा और जोड टूटकर गिर जायेंगे। जब सोडा 
सिलीकेट डालकर सीमेण्ट बनाया गया हो तो सेंगर को पुन प्रयोग करने से पूर्व दुबारा 
काफी उच्च तापक्रम पर गरम कर रे, कारण सोडा सिलीकेट की उपस्थिति में यह 
सीमेण्ट काफी उच्च तापक्रम पर कडा होता है। 


सैगर के जीवनकाल अर्थात्‌ कार्यकाल के विषय में निश्चित रूप से कुछ कहना 
कठिन है। प्रयोग के समय की अवस्थाओ के अनुसार वे ३ से २५ पकाव तक चल सकते 
है। जो संगर साधारण अवस्थाओ में १५ पकाव तक चलता है उत्पादन शी घध्र॒ कर देने 
से वह ८ या ९ पकाव ही चलेगा। टाली कारखानों में सैगर २५ पकाव तक चल जाते 
है, कारण साधारण मुत्पात्रो की अपेक्षा टालियाँ धीरे-धीरे पकायी व ठण्डी की जाती है । 
यूरोपीय देशो के कुछ पोरसिलेन कारखानो में जहाँ बहुत ही उच्च तापक्रम पर तथा 
शीघ्र गति से पात्र पकाय जाते हे, संगर केवल ३ पकाव तक ही काय करता है। श्वेत 
मृत्पात्रो को पकाने मे सेंगर का औसत काल ६ पकाव तक है। 


सेगर बनाने के लिए विभिन्न पदार्थ--कुछ लेखको ने सैगर निर्माण में कार्बोरेण्डम 
को एक सनन्‍्तोषजनक पदाथ बताया है। परन्तु दूसरे लेखको का कहना है, कि गलित 
स्फटिक चूर्ण का प्रयोग करके कम मूल्य में ही कार्बोरेण्डम से अच्छे या कम-से-कम 
बैसे ही संगर बनाये जा सकते हे । इनमे कार्बोरण्डम-जैसा अवकारक प्रभाव का भय 
भी नही रहता। गलित स्फटिक चुणं को किसी भी दुर्गल मिट्टी के साथ छर्री के स्थान पर 
भी प्रयुक्त किया जा सकता है। माल और अग्नि-मिट्टियों के स्थान पर बॉल मिट्टी 
और चीनी मिट्टी का मिश्रण डालने से सैगर का कार्य काल बढ जाता है। सेगर 
जितने ही उच्च तापक्रम पर प्रयोग किया जाय, बॉल-मिट्टी की मात्रा उतनी कम प्रयोग 
करनी चाहिए। उचित मिट्टी-मिश्रण के साथ ५०-६० प्रतिशत गलित स्फटिक चूर्ण 
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का प्रयोग करने से जल्दी-जल्दी गरम व ठडा करने में सेगर जल्दी नही दटता। गलित 
स्फटिक वृर्णवाले सैगर को बजाने पर बड़ा धीमा शब्द निकलना चाहिए। जो सैगर 
अच्छा शब्द उत्पन्न करते है, वे अपेक्षाकृत शीघ्र ही चटक जाते है । मंके (.776 
](७८६८ ) ने सन्‌ १९३४ ई० में पता लगाया कि सैगर के साधारण सिश्रणपिण्ड 
में लगभग १५ प्रतिशत टाल्क प्रयोग करने से सूखी तथा पकी हुई दोनो अवस्थाओ 
में सेंगर में अधिक मजबूती आ जाती है और सम्पूर्ण आकुचन तथा प्रसार-गुणक कम हो 
जाता है। टाल्क की इस मात्रा से सेगर का तल चिकना होता है, और ताप-परिवर्तन 
अधिक सह सकता है । 


सफल ('४पी०)--मफल ,दुर्ग ल बक्स या प्रकोष्ठ होते है, जिनमे रखकर पात्रों 
को लौ या ईधन-गैसों के सीधे सम्पर्क से बचाकर गरम किया जा सकता है। मफल 
और सैगर के कार्य समान ही है । अन्तर केवल इतना है कि मफल मट्ठी के अन्दर 
स्थायी रूप से बने होते हे, उन्हें सैगरो की भाँति आसानी से हटाया नहीं जा सकता। 
मफल विभिन्न आकारो के बनाये जाते है। छोटे मफल अरूग-अलग भागों में नहीं 
बनाये जाते, वरन्‌ पूरा मफल एक साथ ही बनाया जाता है। इसकी तली चपटी और 
छत गोलाई लिये रहती है। बडे मफल प्राय कई भागों मे दुर्ग ल ईटो या दुर्गल दालियो 
से बनाये जाते है। जोड पर विशेष प्रकार की टालियाँ या ईटे प्रयुक्त की जाती हैं, 
जिनमे किनारे व नालियाँ रहती हे । एक टाछी की नाली में दूसरी टाछी का किनारा 
रहता है। इस प्रकार भट्ठी-ग से मफल मे अन्दर नही जा पाती । 


चूँकि मफल या प्रकोष्ठ में ताप उसकी दीवारों से होकर घुसता है, अत मफल या 
प्रकोष्ठ दीवार कार्योपयोगी मजबूती का ध्यान रखते हुए यथासम्भव पतली हो और 
दीवारो की ताप-चालकता अधिक हो। ईटो से बती बडी मफल की दीवार ४६ इच 
मोटी तथा छोटी मफल की दीवार | से ३ इच तक मोटी होती है । 


एक अच्छी मफल में निम्नलिखित गूण आवश्यक होते है --( १) भाकस्मिक 
तापक्रम परिवतंतों की सहनक्षमता । (२) दीवारों की उच्च ताप-चालकता। 
(३) उच्च तापक्रम पर तली का मजबूत रहना। तापक्रम-परिवरतंन-रोधकता, 
अग्नि-मिट्टी और छरी का उचित अनुपात से बना मिश्रण-पिण्ड प्रयोग करने से लायी 
जा सकती है। आकस्मिक तापक्रम-परिवत्त नो को कम सरन्भ्न पदार्थ की अपेक्षा अधिक 
सरन्ध्न पदार्थ अधिक सह सकता है। अग्नि-मिट्टी की ताप-चालकता उसमे ग्रेफाइट 
5६ 
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कार्बोरण्डम या कार्बत मिलाकर काफी बढायी जा सकती है। इन कार्बनिक पदार्थों 
को मिलाकर बनायी गयी मफल दीवारों को बाहर की ओर अश्निमिट्ठटी के घोल से 
पोत देना चाहिए, अन्यथा ये काबंनिक पदार्थ जलकर निकल जायेंगे और मफल की 
दीवार कमजोर हो जायगी। प्रयोगशालाओ के लिए छोटी मफल बनाने के लिए 
गलित स्फटिक काफी लाभदायक होता है, कारण इस मफल को भी बिना चटकने के 
भय के शी घ्रता से गरम व ठण्डा किया जा सकता है। गलित स्फटिक से बनी मफल, 
भट्ठी-गसो के लिए अपारगम्य होती है, जब कि अग्नि-मिट्टी और छर्री से बनी मफल में 
यह गुण नही होता । एक साथ पूरी बनायी जानेवाली छोटी मफल की तली बनाने में 
विद्येष सावधानी रखनी चाहिए। तली एसी हो कि उच्च तापक्रम पर वस्तुओ के भार 
से यह दट न जाय। तली बनाने मे मोटी और महीन छरियो को उचित' अनुपात में 
प्रयकत करने से तली में भार सहने की क्षमता बढ जाती है। कार्बोरेण्डस की थोडी 
मात्रा से तली की मजबूती काफी बढ जाती है। छर्री को अग्नि-मिट्टी के साथ मिलाने 
से पूर्व उसे पानी मे डाल रखना चाहिए जिससे मफल अधिक सरन्भ्र रहे। मफल का 
सरन्ध्र रहना परमावश्यक है। 


मफल निर्माण--छोटी मफल रूकडी के ढाँचे की सहायता से हाथ से अच्छी बनती 
है। अल्प लचीला तथा कडा मिश्रण-पिण्ड भीगे हुए पट्सन के कपडे पर पीटकर उचित 
मोटाई में फैला दिया जाता है। इस चपट पिण्ड को एक लकडी के ढाँचे के चारो ओर 
लपेट देते है। बाद मे यह्‌ पटसन का कपडा छुडा लिया जाता है और चपटे पिण्ड के दो 
सिरो को जोडकर रूकडी के करण (7००!) से चिकना करके ठीक कर दिया जाता है। 
इसी प्रकार मफल का पिछला भाग बनाकर जोड दिया जाता है। जोडते समय अधिक 
पानी का प्रयोग न करे, अन्यथा सुखाते समय जोड चटक जायगा। जब मिट्टी कुछ सूख 
जाय तो लूकडी का ढाँचा निकाल लिया जाता है और मफल छिद्रमय लकडी के ताखो पर 
धीरे-धीरे सुखायी जाती है। सुखाते समय मफल का पीछे का भाग नीवे रहना चाहिए। 
छोटी मफल सगरो की भाँति ढालकर भी बनायी जा सकती है। कभी-कभी मफलर का 
खोखला भाग यन्त्रो की सहायता से बनाकर उसमे तली हाथ से जोड दी जाती है। 


छोटी मफलो को सुखाने मे बडी सावधानी की आवश्यकता है, कारण इनके शी धर 
था असमान सुखाव से इनके चटक जाने या ऐठ जाने की सम्भावना होती है। सुखाते 
समय पडी छोटी दरारो का पकाने से पूर्व पता नही चल पाता और पकाने के बाद उन्हें 


दुर्गल बस्तुएँ ३२३ 


किसी प्रकार सुधारा नही जा सकता । भारतवर॑-जैसे गरम देशो मे प्रथम स्तर में उन्हे 
उण्डे स्थान में सुखाना चाहिए। जहाँ तक सम्भव हो इस काल के सुखाव के लिए कमरा 
धरातल के नीचे बनाया जाय तो अच्छा | बाद मे गरम ताखो मे या खली धप मे रखकर 
सुखाया जा सकता है। रा 


अधोगति भट्ठियों मे पकाने के लिए मफलो को भी संगरो की भांति एक दूसरे के 
ऊपर रखकर उच्च तापक्रम पर पकाया जाता है। कच्चे सैगरो के पकाने की भाँति 
इन्हें साधारण मृत्पात्र भट्ठी के ऊपरी भाग मे रखकर भी पकाया जा सकता है। 


घरियाएँ--घरियाएँ दुर्गंल पदार्थों से बनायी जाती है। घरियाओ की आकृति 
प्राय साधारण गिलास-जेसी होती है, जिनका ऊपरी भाग खुला रहता है। ये विशेष 
प्रकार के दुग ल पदार्थों से बनायी जाती है । इनका प्रयोग प्रढ़ेप तथा एनामेल निर्माण 
में कॉचितो के प्रद्रावण तथा धातु और मिश्रधातुओ के गलाने में होता है। घरियाएँ 
सभी आकार की होती है । सबसे छोटी घरिया प्रयोगशाला के प्रयोग के लिए होती है 
और सबसे बडी घरियाओ मे लोहा, ताॉँबा आदि गलाये जाते है। प्रयोगशाला मे 
रासायनिक विश्लेषण के लिए घरिया अधिक दुर्गल रासायनिक पोरसिलेन से बनायी 
जाती है। जब कि सोने तथा चाँदी के शोधन के लिए क्यूपोला नामक छोटी-छोटी घरियाएँ 
अस्थिराख से बनायी जाती हे, कारण अस्थिराख में ताँब, सीसे आदि के आक्साइडो 
को अवशोषित करने का गृण है। यह आक्साइड सोने तथा चाँदी में प्राय अपद्रव्य के 
रूप में रहते है। गलित सोने और चॉदी को अस्थिराख अवशोषित नही कर पाती । 


घ्रियाओ मे उत्तम दुर्गंलता के साथ-साथ आकस्मिक तापक्रम परिवर्ततो को सहन 
करने की क्षमता भी होनी चाहिए, कारण गलित पदाथे को गिराने के लिए उच्च तापक्रम 
पर ही घरियाओ को भटठी से बहुत शी घ्रता से निकाला जाता है। जिस पदार्थ से घरिया 
बनी है, उस पदार्थ पर घरिया में गलाये गये गलित पदार्थ की रासायनिक क्रिया नही 
होनी चाहिए। अत विशेष कार्यो के छिए उपयोगी घरिया बनाने में दुगेल पदार्थों का 
चुनाव बडी सावधानी से करना चाहिए। 


घरिया बनाने मे प्रयुक्त किये गये कच्चे मालो के आधार पर घरियाओ को मोट 
रूप से निम्नलिखित भागों मे बाँठा जा सकता है। (क) अग्नि-मिट्टी की घरियाएँ। 
(ख) प्लम्बेगो तथा ग्रेफाइट की घरियाएँ। (ग) विशेष घरियाएं। 

अग्नि-सिट्टी की घरियाएँ--साधारण कार्यो और विशेषकर चिकन-प्रलेप तथा काँच 
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कलइयो को कॉचित बनाने के लिए अग्नि-मिट्टी की घरियाएँ प्रयोग की जाती है । ये घरियाएँ 
अधिक दुर्ग होती हैँ और अधिकाश गलित पदार्थों का सक्षारक प्रभाव सहन कर सकती 
है । परन्तु इनमे आकस्मिक तापक्रम-परिवर्ततों को सहन करन की क्षमता कम होती 
है। अत कुछ बार प्रयुक्त करने के पश्चात्‌ वे चटक जाती हूँ । अग्नि-मिट्टी की घरियाएं 
अधिक दुर्गल अग्नि-मिट्टी तथा उसी अग्नि-मिट्टी से बनी २५ प्रतिशत छर्री के मिश्रण 
से बनायी जाती है। जब अग्नि-मिट्टियो के साथ बॉल-मिट्टी भी प्रयुक्त की जाय, तो 
छर्री ५० प्रतिशत तक डाली जा सकती है, जेसा कि लन्दन की घरियाओ में होता है। 
हैसियन (०४४०) सिलीकामय घरियाएँ बनाने के लिए अग्निमिट्टी के साथ शुद्ध 
बाल भी मिला दी जाती है। ये घरियाएँ सोना, चॉदी आदि बहुमूल्य धातुएं गलान के 
काम आती है। इन घरियाओ मे प्राय मुक्त सिलीका और मिट्टी की समान मात्राएं 
रहती है। मजबूत घरिया बनाने के लिए मिट्टी काफी लचीली होनी चाहिए। 


प्लस्बेगो घरियाएँ-- ये घरियाएँ अधिक दुर्गंल और आकस्मिक तापक्रम-परिवतंनों 
की ओर काफी सहनशील होती है । चूँकि कार्बन रासायनिक क्रियाओं की ओर उदासीन 
है, अत लगभग सभी धातुएँ और मिश्रधातुएं इन घरियाओ में गलायी जा सकती हूं। 
इन घरियाओ की ताप-चालकता भी अधिक होती है। इन घरियाओ से केवल एक दोष 
है। वह यह कि यदि इन घरियाओ का तल अग्नि-मिट्टी घोले से पोत नदिया जाय तो वे 
शीघ्र ही आक्सीकृत हो जाती है । साधारण अग्नि-मिट्टी मे ५ से ८ प्रतिशत ग्रेफाइट 
या गैस कार्बन मिलाकर घरिया बनाने से घरिया के दुर्गेल गुण सुधर जाते हु और उनमे 
आकस्मिक तापक्रम परिवतंनो को सहने की क्षमता भी बढ जाती है। ये मिश्र घरियाएं 
प्राय शुद्ध इस्पात और पीतल जैसी सुग्राही मिश्र धातुओ को गलाने के लिए प्रयोग की 
जाती है, कारण इन्हे गलाने में अधिक काबंन की उपस्थिति हानिकर होती है। 
साधारण प्लम्बेगो घरियाएँ एक भाग लचीली अग्नि-मिट्टी और दो से तीन भाग तक 
प्रेफाइट या कोक चर्ण मिलाकर बनायी जाती है| ये घरियाएं प्राय ढलवाँ लोहा 
नरम इस्पात, कठोर इस्पात तथा ताँबा आदि के गलाने के काम आती हू । 


अग्नि-मिट्टी की घरियाओ की अपेक्षा कम सरन्ध्र तथा अधिक टिकाऊ होने और 
गलित पदार्थों को कम अवशोषित करने के कारण, ग्रेफाइट या प्लम्बंगो घरियाएँ 
सोना, चॉदी आदि मूल्यवान्‌ धातुओ और मिश्र धातुओ को गलाने के काम आती है । 
इन घरियाओ का तर अधिक चिकना होने के कारण इनसे गलित पदार्थ गिराने मे भी 
सरलता रहती है। गलित पदार्थ घरिया में नही लूगा रहता। 
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ग्रेफाइट या प्लम्बंगो घरियाएँ बनाने के लिए ग्रेफाइट को ८००" से ९००" से० 
पर निस्तापित किया जाता है, जिससे वाष्पशील पदार्थ निकल जायें। उसके बाद 
इसे ८० से ९० नम्बर तक की चलनी से छाना जाता है। अग्नि-मिट्टी अछूग से चूर्ण 
करके ६० से ८० नम्बर तक की चलनियो से छानी जाती है। यदि छर्री का उपयोग 
करना हो, जेसा कि बडी घरियाओ मे होता है, तो छररी को चूर्ण करके ३० से ४० नम्बर 
तक की चलनियो से छान लिया जाता है। अब इन पदार्थों को उचित अनुपात में लेकर 
अच्छी तरह मिला लिया जाता है। इसमे पानी मिलाकर कुछ समय तक अम्लक्तिया 
होने के लिए छोड दिया जाता है। अम्लक्तिया से मिश्रण-पिण्ड की कार्योपयोगिता 
बढ जाती है। अम्लक्रिया होने के पदचात्‌ पिण्ड पगयन्त्र मे गधा जाता है और अब 
घरियाएं बनाने के लिए पिण्ड तैयार है। 


बडी घरियाओ को हाथ से बनाना ठीक समझा जाता है, कारण इससे घरिया 
अधिक मजबूत और अच्छी बनती है। हाथ से बनाने के लिए एक घरिया के लिए पर्याप्त 
मिश्रण लेकर एक तिपाई पर जोर से पटक दिया जाता है, जिससे मिश्रण-पिण्ड ठोस 
रचना का हो जाय। इसके बाद इसे हाथ से लकडी या प्लास्टर के सॉँचे मे घरिया की 
आकइति दे दी जाती है। यह घरिया बहुत धीरे-धीरे सुखायी जाती है, अन्यथा सूक्ष्म 
दरार पड जाती ह। छोटी घरियाओ को बनाने के लिए दबाव विधि या जॉली विधि का 
प्रयोग किया जाता है। जॉली विधि की अपेक्षा दबाव विधि से बनी घरियाएँ अधिक 
ठोस होती हूँ । स्वर्णकारों के लिए सोना चाँदी गलाने के लिए प्लम्बेगो घरियाएँ हस्त- 
चालित दबाब यन्त्रो से बनायी जाती हें । 


पकाने से पूर्व प्लम्बेगो या ग्रेफाइट घरियाओ को धुली हुई महीन अग्नि-मिट्टी और 
सोडा सिलीकेट के घोले से बहुत पतला पोत दिया जाता है। इस पोतने के कारण 
पकाने पर घरिया के ऊपर नमक प्रलेप की भाँति सोडा एल्यूमिनो सिलीकेट की पारददक 
परत चढ जाती है। इस परत के कारण घरिया का ग्रेफाइट सरलता से आव्सीकृत 
नही हो पाता तथा घरिया तर भी चिकना रहता है। प्रेफाइट घरियाएँ मफल भटिठयो 
मे ९००" से ९५०" से० पर सर्वोत्तम पकती है । मफल में वातावरण अवकारक 
रखा जाता है। इसके लिए जब मफल ८००* से० से ऊपर. उष्मा पर होती है, तो 
मफल मे बने छिद्रो से उसमे कोयला-चूर्ण या लकडी के टुकडे फेके जाते है । 


विशेष घरियाएँ--विशेष कार्यो के लिए विभिन्न प्रकार की घरियाएँ बनायी जाती 
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है। इनके निर्माण मे कभी-कभी एलण्डम अर्थात्‌ गलित एल्यूमिता चूर्ण, कार्बोरेण्डम, 
ऋ्रोमाइट तथा जिरकोनिया आदि विशेष दुर्गल पदार्थों का प्रयोग किया जाता है। 

एलण्डम (5 पा0प्) घरियाएं--ये घरियाएं अत्यधिक दुर्गंल तथा ताप 
की अच्छी चालक होती है । इनका मूल्य अधिक होने के कारण साधारण औद्योगिक 
कार्यो में इनका प्रयोग नही किया जाता। 


गलित सिलीका घरियाएं--जब गलित पदार्थ भास्मिक गुणोवाला न हो तो ये 
घरियाएँ काफी छाभदायक सिद्ध होती हे। पोरसिलेन घरियाओ की भाँति ये घरियाएँ 
भी चिकनी और रन्भध्रहीन होती हे तथा पोरसिलेन घरियाओ की अपेक्षा आकस्मिक 
तापक्रम-परिवर्तेत अधिक सह सकती हे। अत प्रयोगशालाओ के साधारण कार्यों के 
लिए पोरसिलेन घरियाओ का स्थान गलित सिलीका घरियाएं धीरे-धीरे लेती जा रही 
हैं। इन घरियाओ को बनाने के लिए स्फटिक को १७०००" से ० से ऊपर गलाकर उसे 
घरिया की आकृति में जमा दिया जाता है। 


घरिया-निर्माण--दुर्गंल घरियाएं भी उन विभिन्न विधियों से बनायी जा सकती 
है, जिनसे गोल मृत्पात्र बनाये जाते है। ये विधियाँ है--(१) प्लास्टर साँचो द्वारा 
ढालना, (२) जॉली विधि, (३) चाक विधि, (४) यन्त्रचालित प्रेसो मे दबाकर 
(५) हाथ से दबाकर । 


जब मिट्टी या मिश्रण-पिण्ड अधिक ऊूचीछा न हो, तो घरिया निर्माण के लिए 
ढलाई विधि अधिक उपयोगी होती है। अधिक लूचीले मिश्रण-पिण्ड से ढछाई विधि 
ढारा सन्तोषजनक घरियाएँ नही बन सकती। ढलाई-घोला,साधारण रूप से सोडा 
सिलीकेट या सोडा कार्बोनेट की थोडी मात्रा डालकर बनाया जाता है। ढलाई-घोले का 
घनत्व ३६ औस प्रति पाइण्ट होना चाहिए। यदि मिट्टी मे घुलनशील सल्फेट हो तो 
विद्युद्विब्लेष्यो को डालने से पूर्व बेरियम कार्बोनेट की थोडी मात्रा डालकर उन्हें अव- 
क्षेपित कराकर दूर कर देना चाहिए, कारण घुलनशील सल्फेट विद्युद्विस्लेष्यो के रूप मे 
प्रयुक्त क्षारों की क्रिया में बाधा डालते है । अधिक उत्पादन के लिए जॉली विधि अच्छी 
रहती है। परन्तु इस विधि से केवल मध्यम आकार की घरियाएँ ही बनानी चाहिए । 
बडी घरियाओं के लिए जॉली विधि का प्रयोग कभी न करे । जॉली विधि के लिए 
सिश्रण-पिण्ड काफी नरम होता है। अत घरिया की दीवारे कम ठोस रह जाती है, 
जो नही होना चाहिए । 
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किसी विद्येष आकृति की बडी घरिया बनाने के लिए चाक-विधि का प्रयोग अच्छा 
होता है। चूँकि चाक से केवल बहुत ही योग्य और उत्तरदायी व्यक्ति ही अच्छी 
घरिया बना सकता है तथा निर्माण गति भी धीमी होती है, अत इस विधि से बनी 
घरियाओ का मूल्य अधिक पडता है। 


छोटे और मध्यम आकार की घरियाएँ बनाने के लिए प्राय हस्तचालित या 
यन्त्रचालित दबाव यन्त्रो का प्रयोग किया जाता है। दबाव विधि से बनी बडी घरियाओ 
में वही दोष आ जाते हें, जो इस विधि से बने बडे सेंगरो में आ जाते है। बाजार 
में घरियाएँ बनाने के लिए विभिन्न प्रकार के दबाव यन्त्र मिलते है, जिनमे से प्रत्येक 
से कोई न कोई कमी होती है। एक आधुनिक यन्त्रचालित दबाव यन्त्र से दो मनुष्य 
६ इच व्यासवाली ७५० घरियाएँ प्रतिघण्ठा बना सकते हे । 


अत्यधिक बडी घरियाएँ बनाने के लिए हाथ से दबाकर बनाना सर्वोत्तम विधि 
है। इस विधि में छोटी मफल निर्माण की भाँति वे उलटकर रखे हुए लकडी के 
ढाँचो पर बनायी जाती हू या इस्पात के साँचो में इस्पात करण (7'००!) की सहायता 
से बनायी जाती हं। घरिया की तली दीवारों से मोटी होती है। अत आवश्यक 
मोटाई की तली ढाँचे पर पहले बना ली जाती है। उसके बाद हाथ से धीरे-धीरे 
आवश्यक मोटाई की दीवार बना दी जाती है । कभी-कभी लक्डी का ढाँचा घूमती 
हुई ऊर्ध्वाधर धूरी पर रखा जाता है और एक लकडी के करण द्वारा उसके चारो 
ओर घरिया बना दी जाती है। इस्पात के साँचो की सहायता से घरिया बनाने के लिए 
मिश्रण-पिण्ड साँचे मे रखा जाता है और इस्पात के करण को हाथ से घु॒माते हुए 
साँचे म॑ पिण्ड दबाया जाता है। 


घरियाओ को पकाने और सुखाने में वही सावधानियाँ रखी जाती है, जो छोटी 
मफलो को सुखाने व पकाने में रखी जाती है । 


एकादश अध्याय 
इंधन, भटद्ठियाोँ तथा चूल्हे 


इंधघन--जो पदार्थ ताप उत्पन्न करने के लिए प्रयुक्त किये जाते है, ईंधन कहलाते 
है। इन पदार्थों को सरलूतापूवंक जलकर यथासम्भव अधिकतम ताप उत्पन्न करना 
चाहिए। औद्योगिक कार्यो में अधिकतर प्रयोग होनेवाले सब ईधनो को सेल्यूछोज 
(( ०४०४८) से निकला हुआ समझा जाता है और उन्हें निम्नलिखित वर्गो मे बॉटा 
जा सकता है-- 





अवस्था प्राकृतिक ईंधन कृत्रिम ईंधन 


ठोस ईंधन | लकडी, पीट (?८४४), लिगनाइट | काठकोयला, कोक, कोयला 
या बादामी कोयला, विदभिनी | इंट। 
कोयला तथा ए न्थासाइट कोयला । 








द्रव ईंधन | पेट्रोलियम तेल। शल तथा अलकतरा से 
प्राप्त आसुत तेल, स्प्रिट। 
गेस ईंधन | प्राकृतिक पेट्रोलियम गेस। कोयला गेस, कोक भदठी 
गंस, उत्पादक गेस तथा 
तेल गंस। 
ठोस इंधन 


लकड़ी--जब से मनृष्य ने अग्नि का उपयोग सीखा, उसी समय से रूकडी 
विश्व-प्रचलित ई धन रही है। हवा में सुखाने पर भी रूकडी में नमी, लगभग २० 
प्रतिशत रहती है । अत इसका ऊष्मीय मान ((४0०777०-एश४०७०) बहुत 
कम है। इस कारण, यह अत्यधिक उच्च तापक्रम उत्पन्न करने के लिए प्रयुक्त नही 
की जा सकती। परल्तु यह शीघ्र ज्वलनशील है, काफी लम्बी' लौ के साथ जलती 
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है तथा जलन पर कालिख तथा राख कम उत्पन्न करती है। हवा की अनुपस्थिति में 
१६०" से ० या अधिक तापक्रम पर गरम करने से रकडी काठ-कोयला मे परिवर्तित 
हो जाती है। ईधन के रूप मे काठ-कोयला का ऊष्मीयमान अधिक है। सस्ती 
मिलने तथा कृत्रिम साधनो से अधिक सुखा लेने पर लकड़ी अच्छा ईंधन है | 


पीट कोयले (?८४४ ०09/5)--पीट आशिक रूप से विच्छेदित निम्नस्तर 
के वनस्पति पदार्थ, यथा मौस (/०४५) आदि हूेँ। ये पदार्थ अपने वनस्पति गुण 
खोकर आशिक रूप से कोयला बन गये हँ जिनका रग बादामी से काले तक होता है। 
ताजे खोदे गये पीट मे कभी-कभी ९० प्रतिशत तक पानी रहता है और हवा मे सुखाने 
पर इसमे लगभग २० प्रतिशत पानी रह जाता है। पीट का सगठन बदलता रहता 
है, परन्तु इसमे लकडी की अपेक्षा राख अधिक और ऊष्मीय मान कम होता है। 


लिगनाइट कोयले (॥7877772 ८००५)--लिगनाइट, कोयले का वह रूप 
है, जो पीट और कोयले के बीच की अवस्था में होता है। लिगनाइटो के भौतिक गुण 
और रासायनिक सगठन काफी भिन्न होते हे। श्रेष्ठ प्रकार का कोयला बादामी 
कोयला कहलाता है और यह यूरोप के देशो मे तथा भारत में आसाम एवं दक्षिणी 
भारत के साउथ आकंटिक जिले मे पाया जाता है। इसमे पानी की मात्रा ४० से 
६० प्रतिशत तक रहती है। सूखा लिगनाइट आद्रताग्राही है। यूरोपीय देशो में 
लिगनाइट को चूर्ण करके उसमे अलकतरा, डामर या पिच (770०5) मिलाकर 
छोटी-छोटी ईंट बनायी जाती है। ये ईंटे कारखानों तथा घरेलू उपयोग में ईंधन 
की भाँति प्रयोग होती हैं। अलकतरा डामर ईंट को जोडकर रखने का कार्य करता 
है तथा जिस लिगनाइट से ईंट बनी है, उसकी अपेक्षा ईंट की आद्रिताग्राहता कम 
और ऊष्मीयमान अधिक कर देता है। 


बिटूसिनी कोयले--इनमे वाष्पशील हाइड्रो कार्बनो की मात्रा सर्वाधिक होती 
है और लम्बी पीली लौ सहित जलते है । यह निर्चित किया जा चुका है कि जिन 
बिटमिनी कोयलो में वाष्पशील पदार्थों की मात्रा मध्यम अर्थात्‌ १६ से २० प्रतिशत 
के बीच रहती है, वही प्रयोग मे सबसे सस्ते पडते हे । वाष्पशीलू अवयव अधिक होने 
पर गैसे बिना जले ही निकल जाती है और कम रहने पर ईधन के लिए चूल्हे मे होकर 
हवा की अधिक मात्रा भेजनी पडती है। बिदूमिनी कोयले लम्बी लौ के साथ जलकर 
अधिक ताप उत्पन्न करते हैं। अत ये कोयले मृत्पात्र तथा काँच भट्ठियों के लिए अधिक 
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उपयोगी ईंधन है । कोयला चुनते समय उसमे राख की मात्रा तथा राख की गलनशीलता 
पर ध्यान देना काफी महत्त्वपूर्ण है। 


एन्यासाइट कोयले (2॥॥:7800८-०००)$)--इस प्रकार के कोयलो में 
वाष्पशील पदार्थों की मात्रा सबसे कम होती है तथा स्थिर कार्बन अधिक होता है । 
ये कोयले छोटी छौ के साथ जलने के कारण स्थानीय उच्च तापक्रम उत्पन्न करते हे । 
उच्च तापक्रम पर प्रयुक्त होनेवाली भट्ठियों, विशेषकर मृत्पात्र, कॉच, तथा सीमेण्ट 
भटिठियों के लिए ये कोयले उपयोगी नही है । इन्हें मुख्य रूप से धातु-उत्पादन भद्व्यों, 
घरिया भद्ठियों तथा जलगस उत्पादन मे प्रयुक्त किया जाता है। 


कोक ((:०६८)--हवा की अनुपस्थिति में कोयले के आसवन (॥9809- 
]400०7०) से उसके वाष्पशील भाग गेस बनकर निकल जाते हैं। जो ठोस 
भाग बच जाता है, उसे कोक कहते हू । कोक में कोयले की लगभग सम्पूर्ण राख तथा 
स्थिर काबंन रहता है। राख की केवल थोडी-सी मात्रा वाष्पशील होकर निकल जाती 
है। भद॒ठी कार्य के लिए एक अच्छे कोयले में ८५ प्रतिशत से कम कार्बन नही रहना 
चाहिए और राख की मात्रा १० प्रतिशत से अधिक नही होनी चाहिए। एन्थ्रासाइट 
की भाँति कोक भी घरियाओं आदि वस्तुओ को सीधे गरम करने में प्रयुक्त किया 
जाता है। 


ठोस इंधनों का औसत प्रतिशत संगठन 


आक्सीजन| 

ईंधन कार्बन (हाइड्रोजलन। और | ऊष्मीय मान | राख 
नाइट्रोजन 
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शुष्क लिगनाइट ॥६०८५ | १-७ [१०-३७ (५०००-७६०० | ५-१० 

बिटूमिनी कोयला ८२ रे १३ ८५००. [१०-२० 

एन्थासाइट ९० रे रे ८८०० रह जे 


क्र | <९ ०'७्‌ २५ ७००० १०-१४ 


गराधायाभा भा नाता धान दा ॥॥ ७० थ ए 7: ८4020 9१९८ 2": ॥ १५ भातधादआकनाा तर भ ता पाता थक नाना लहलतराभ आना ७७७७७ ७999३ ३ ललनुननुत_अ_ु_ु 3 मे लम्बी 
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कुछ भारतोय कोयलों का औसत संगठन 


स्थिर |वाष्पशील ह 
कार्बन | अवयव नमी राख | विशेष विवरण 


४८ ९९ | ४३५८ [३*१९ | ४-२४ | ३ १४ प्रतिशत 
गृन्धक। 


कोयले की खाने 








१ आसाम 








२ रानीगज (बगाल) [५४९५ ३३९५ | २५७ | ११ १० आप 
३ झरिया (बिहार) [५६:८० | २८०१० [१७० |१५ १० | राख १२-२१ 
प्रतिशत तक 
होती है। 
४ डाल्टनगज ४२०० ६०९० [६६० [१९७० न 
(बिहार) न 
५ मध्यप्रदेश ४५ ८० | २े४ ५० [४५० (१५२० | ऊष्मीय मान 
५७०० है तथा 
संगठन काफी 
बदलता रहता 
है। 
६. उमरिया (मध्य- [६६ ७१ | १९७१ [५४६ | ८१२ ध 
भारत) न 
७ तालूचर (उडीसा) 8 5 2 हल 
८ सिन्गेरिनी ५६५० | २५२५ | ७६० [१० ६५ | इसमे लौह पाइ- 
( हैदराबाद ) राइटीजअपकद्रव्य 
काफी मात्रा मं 
रहता है । 
९, पजाबव ४० ०० (३२७०० (९०० (१० ०० | लगभग४ प्रतिशत 
गन्धक रहता है। 


द्रव ईंधन 

औद्योगिक भटिठ्यों मे प्रयुक्त किये जानेवाले द्रव ईंधनो में प्राकृतिक पेट्रोलियम 
के भारी अश तथा शेछ और अलूकतरा के आसवन से प्राप्त तेल आते है । इन तेलो 
की मुख्य विशेषताएँ निम्नलिखित होनी चाहिए--- 

(क) इनका ऊष्मीय मान अधिक हो । शरमान तथा क्रोफ समीकरण द्वारा 
द्रव-इंधन का सन्निकट ऊष्मीय मान निकाला जा सकता है। साधारणतया जिन 
तेलो का आपेक्षिक घनत्व कम होता है, उनका ऊष्मीय मान अधिक होता है । 

(ख) ईधन, तेल का दमकाक ( ७४0 9०7६ ) अधिक होना चाहिए। यदि 
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ईंधन तेल कम तापक्रम पर ही जलने लगता है, तो तेल मे एकाएक आग लग जाने 
का डर है। इन तेलो का दमकाक ६०“ से० से अधिक होना चाहिए । 


(ग) ये तेल न तो अधिक इ्यान हो और न ० से० पर गाढ़े हो जायेँ। 
ईंधन तेलो की द्यानता तापक्रम के साथ काफी घटती है। भिन्न स्थानों से प्राप्त 
समान घनत्ववाले एक ही तेल की श्यानताएँ भी भिन्न होती है । अत्यधिक व्यान तेल 
बिना पूर्व गरम किये ज्वालक (8077०7) में सरलता से बह नहीं सकते । 


(घ) इन तेलो में गन्धक एक प्रतिशत से कम, पानी दो प्रतिशत से कम तथा 
रेत, मिट्टी, धूल आदि ठोस नाममात्र के लिए होने चाहिए। 


पेट्रोल्ियिम--पेट्रो लियम ससार के विभिन्न देशो में थोडा-बहुत पाया जाता है । 
पृथ्वी से ताजा निकलने पर इसका रग तथा इसकी तरलता काफी भिन्न होती हू । 
रग पीले से लगभग काले तक होता है। आपेक्षिक घनत्व ० ७७ से १ ०६ तक 
होता है। रासायनिक सगठन के विचार से यह विभिन्न हाइड्रो-कार्बनो से मिलकर 
बना होता है। ससार में पाये जानेवाले पेट्रोलियम मुख्य दो प्रकार के होते हे-- 
(अ) पराफिन-जनक तेल, (आ) एसफाल्ट-जनक तेल। एसफाल्ट-जनक तेल गहरे 
रग के तथा अधिक द्यान होते है। भदिठयों मे जलाने के लिए अशोधित ईधन तेल 
इन्ही प्राकृतिक पेट्रोलियमो के आसवन से, उनके हलके अश दूर करके, मिलते है । 

प्राकृतिक पेट्रोलियम से प्राप्त हलके तेल अन्त दहन इजिनो तथा प्रकाश उत्पन्न 
करने के लिए प्रयुक्त किये जाते है। विभिन्न स्थानों से प्राप्त पेट्रोलियमो द्वारा प्राप्त 
होनेवाले भारी तेलो का अनुपात काफी भिन्न होता है। अमेरिका के पेट्रोलियम 
से लगभग २० प्रतिशत भारी तेल मिलता है, जोकि औद्योगिक भदिठयो मे प्रयुक्त 


किया जाता है। बोनियो से प्राप्त पेट्रोलियम से ७५ प्रतिशत भारी ईंधन तेल 
निकलता है। 


शेल तेल--स्काटलेण्ड, न्यू साउथ वेल्स तथा न्यूजीलेण्ड मे मिलनेवाली शेल 
मिट्टियो के आसवन से कुछ ईंधन तेल प्राप्त किये जाते हे। एक टन शेल मिट्ठी से 
१८ से ४० गेलन तक अशोधित तेल प्राप्त होता है। इस अशोधित तेल से आसवन द्वारा 
मूल्यवान्‌ हलके तेल, जसे मोटर स्प्रिट, नेफ्था, स्नेहक तेल ([.प्रकतिन्‍4४ए०६ ०) 


आदि, निकाल लिये जाते हे और तब बचा हुआ तेल, ईंधन तेल के रूप मे प्रयोग 
किया जाता है। 
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अलकतरा तेल («7 07/8)--अलूकतरा के आसवन से मूल्यवान हलके तेल, 
अन्य वाष्पशील यौगिक तथा पिच के अतिरिक्त अन्य तेल मिलते है जिन्हे ईधन' तेलो 
के रूप में प्रयोग किया जाता है। 


अलकतरा के आसवन से विभिन्न तापक्रमो पर प्राप्त विभिन्न पदार्थ नीचे दिये 
जाते हं-- 


(१) हलके तेल जो १७०" से० तक के तापक्रम पर मिलते है । इन तेलो से 
मोटर स्प्रिट, बेन्‍्जोल आदि प्राप्त किये जाते हैं । 


(२) मध्य या कार्बोलिक तेल, जो १७०” से २३०* से ० तक के तापक्रम पर 
मिलते है । इन तेलो से टार अम्ल, नैफ्थेलीन आदि प्राप्त किये जाते है । 

(३) क्रीओजोट तेल ((7८05006 ०॥5$) जो २३०" से २७०" से० तक के 
तापक्रम पर मिलते हैं । ये तेल जीवाणुनाशक तथा काष्ठ-रक्षक की भाँति प्रयुक्त 
किये जाते ह। 

(४) एन्थासीन (.370078०८॥८) जो २७०" से ३२०१ से ० तक के तापक्रम 
पर मिलते है। इनसे कृत्रिम रग बनाये जाते है । 


(५) पिच (?70८0)--अलकतरा से वाष्पशील द्वव पदार्थों को दूर करने 
पर जो काला ठोस पदार्थ बच जाता है उसे पिच कहते हे। इस पिच पर अम्लीय या 
क्षारीय पदार्थों की कोई क्रिया नही होती तथा इसे सडक बनाने में प्रयृक्त किया जाता 
है। अलकतरा के आसवन मे॑ हलके तेल तथा पिच को छोड शेष तरल तेलो को 
व्यापार मं अलकतरा तेल कहा जाता है। इनका प्रयोग ईंधन तेलो के रूप में या 
विभिन्न रासायनिक यौगिको के बनाने मे किया जाता है। 


विभिन्न द्रव इंधघनो का औसत संगठन 











आवसा- 
द्रव ईंधन कार्बन हाइड्रोजन | जन तथा | गन्धचक | ऊष्मीय मान 
नाइट्रोजन 
पेढ्रोल तेल ८४५ । १२५ २० [०५-१० | १०९०० 
होल तेल ८७५ ११९ १५ ०४ १०६०० 
अलकतरा तेल ८७ ९ ८ १ इ्फ्‌ ० ५-१ ० ८९०० 





असाएना2+बाकंगरामामकिको: अदरक. 





द्रव ईंधनो का बौछारीकरण--द्रव ईंधन में आग छगा देने से यह ऊपरी तल पर 
पीली कज्जलीय' लौ-सहित जलता है। यह कज्जलीय लौ भट॒ठी के अपेक्षाकृत ठप्डे 


३३४ मृत्तिका-उद्योग 


भागो के सम्पर्क में आने पर उन पर काला कार्बन जमा करती है। परन्तु यदि 
जलाने से पूर्व बौछार विधि द्वारा तेल को सूक्ष्म कणों में विभक्त कर दिया जाय या 
ग्रम करके वाष्पीकृत कर दिया जाय और हवा के साथ अच्छी तरह मिला दिया 
जाय, तो दहन शीघ्र और पूर्ण होता है तथा भठठी की दीवारों पर ठोस कार्बन 
के जम जाने का भय भी नहीं रहता । पुनर्जीवक (7२०८ए7८८४07) या पुन्- 
रुत्पादक ([२०४०००८:०८०7) द्वारा पर्याप्त गरम की गयी हवा को तेल में भेजकर 


तेल वाष्पीकृत किया जाता है। परन्तु तेल के बौछारीकरण के लिए उच्च दबाववाली 
जलवाष्प या हवा का प्रयोग किया जाता है। 


हलके आसुतो को छोडकर दूसरे साधारण द्रव ईंधन वाष्पीकृत होने के पश्चात्‌ 
कुछ ठोस कार्बनिक पदार्थ छोड देते है । अत वाष्पीकरण यन्त्र की समय-समय 
पर सफाई करनी पडती है। इसी कारण औद्योगिक अविराम भटिठयों में वाष्पीकरण 
ज्वालक कम प्रयोग किये जाते है । इन ज्वालको का नियन्त्रण भी सरल नही है । 


ईंधन तेलो के सभी दाहक यन्त्र बौछारीकरण सिद्धान्त पर आधारित होते हे । 
इन्हें प्राय तेलज्वालक कहा जाता है। बौछारीकरण का अर्थ ईंधन तेल को सूक्ष्म 
कणो में विभाजित कर देना होता है। ज्वालक में तेल एक भण्डार-कुण्ड से आता है । 
यह भण्डार-कुण्ड पर्याप्त ऊंचाई पर होता है, जिससे तेल अपने आप ज्वालक के भीतर 
आ सके। 

तेल-ज्वालक विभिन्न प्रकार के होते हे। परन्तु वे सभी न्यूनाधिक एक ही 
सिद्धान्त पर बने होते है । 


इन ज्वालको का साधारण सिद्धान्त यह है कि तेल और जलवाष्प या गरम वायु 
दो पृथक सकेन्द्र-नलो से ज्वालक में भेजे जाते हें। जलवाष्प या वायु अपने दबाव 
के कारण तेल को सूक्ष्म कणों में विभकत कर देती है। यदि तेल अधिक ध्यान हो, 
जसा कि विशेष कर जाडों के दिनो मे होता है, तो तेल को जलवाष्प नलो द्वारा भण्डार 
में ही गरम कर लिया जाता है। यह ज्वालक इस प्रकार बने होते हैँ कि उन्हें भागों में 
निकाला जा सके और परिणाम-स्वरूप समय-समय पर आसानी से साफ किया जा सके । 


होल्डन बौछार यन्त्र या तेल-ज्वालक में तेल गुरुत्वाकर्षण बल द्वारा बाहरी नल 
में भेजा जाता है। साथ ही अन्दरवाले नल मे जलवाष्प भेजा जाता है। तेल और 
जलवाष्प के इस खिचाव प्रभाव के कारण बीच के नल से हवा स्वय अन्दर प्रवेश 
करती है तथा बड़ प्रकोष्ठ मे ज्वालक के सम्मुख भाग में स्थित चौड नल मे तेल- 
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फुहार, जलवाप्प तथा वायु तीनो मिल जाते हू । इस चौडे नल में सामने की दीवार 


|| |, 
| ं 


पास केक 
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में विभिन्न कोणो पर कई छिद्र कटे होते है, जिनमे से होकर निकलने पर मिश्रण और 
भी अच्छी तरह मिल जाता है। इस प्रकार का ज्वालक रेलवे तथा समुद्री जहाजो के 
वाष्पित्रो में प्राय प्रयुक्त किया जाता है। 


कार्बोगिन ज्वालक विधि में तेल पर दो तरफ से वायु-धाराएं टकराकर तैल 
को सूक्ष्म कणो में विभाजित कर देती है । बाद में तेलकण वायु से मिल जाते है । 
इस प्रकार के ज्वालक से लम्बी और तीज लौ निकलती है तथा कार्बन जमा नहीं 
होता। इसका प्रयोग प्राय कॉच भटिठयो में किया जाता है। 


बाय नियत्रक 


अमन... का आह 


चित्र ३९ कार्बंगिन वायु-बौछार यन्त्र 


३३६ मृत्तिका-उद्योग 


वेड ज्वालक मे बौछारीकरण के लिए जलवाप्प और वायू दोनो ही प्रयुक्त किये 
जा सकते हैँ। इंग्लेण्ड मे मृत्पात्र भटिठियों मे इसका प्रयोग काफी होता है । 


केवल वायू-बौछार यन्त्र में, 
केवल जलवाष्प-बौछार यन्त्र की 
अपेक्षा लगभग आधे जलवाष्प की 
आवश्यकता होती है। वायू- 
बौछार यन्त्र मे जलवाप्प की यह 
मात्रा वायू म॑ दबाव उत्पन्न करने 
के काम आती है। करमोड 
(6६7४7006) के अनुसार जल- 
चित्र ३३. बेड ज्वालक। वाष्प और वायू-बौछार यन्त्रो की 
आपेक्षिक दक्षताएँ इस प्रकार है। जलवाष्प-बौछार यन्त्र ६८ ७५ प्रतिशत तथा 
वायु-बौछार यन्त्र ७८ से ८३ प्रतिशत । 


विभिन्न बौछार यन्त्रो के लिए विभिन्न दबाव आवश्यक होते है। साधारणतया 
२० से ३० पौड प्रति वर्ग इच का दबाव पर्याप्त होता है। 

मृत्पात्र भट्ठियों में जलवाष्प-बौछार यन्त्र प्रयुतत करने पर रूगभग २० पौड 
प्रति वगग इच औसत दबाववाले शुष्क जलवाष्प का प्रयोग करना चाहिए। प्राय- 
प्रति पौड तेल पर १३५ पौड जलवाष्प की आवश्यकता होती है। 


जलवाष्प-बोछार यन्त्र के गुण-दोष 





१५ का 

(क) ज्वालक मे पहुँचने से पूर्व रास्ते मे ही तेल, जल्वाप्प द्वारा गरम हो जाता 
है, जिससे बौछारीकरण अच्छा होता है। 

(ख) जलवाष्प का विच्छेदन होने के कारण दहन प्रकोष्ठ ठण्ड रहते हूं, जिससे 
दुर्गंल ईटे आदि अधिक दिन तक चलती हे | 

(ग) दहन प्रकोष्ठ भें विच्छेदित जलवाप्प, जलगेस के रूप मे भटठी मे जाती 
है, जो वहाँ पुन ईंधन का काम देती है । 


(घ) अधिकाश मृद्वस्तु-कारखानो में वाष्पित्र होते हे। अत उनके व्यर्थ 
जलवाष्प का इनमें उपयोग किया जा सकता है। 


इंधन, भट्ठियों तथा चल्हे ३३७ 
दोष-- 


(क) जलवाष्प ईंधन, के लिए दहन सहायक नही है। अत वाथू का भेजना 
आवश्यक हो जाता है, जिसका नियन्त्रण सरल नही होता । 


(ख) धूमनल से निकलनेवाले जलवाष्प अपने साथ काफी ताप ले जाते हैं, 
कारण जलवाष्प की ऊष्मा-धारिता, वायू या दूसरी दहनजनित गसो की अपेक्षा छगभग 
दूनी है। इस प्रकार जलवाष्प का प्रयोग करने पर ताप की काफी मात्रा व्यर्थ चली 
जाती है। 


(ग) कम तापक्रम पर पकाव-क्रिया होने पर जलवाष्प के प्रयोग से काबंनीकरण 
अधिक होता है। 


(घ) जलवाष्प भटठी के ठण्ड भागो मे जमकर हानिकर प्रभाव उत्पन्न करता है। 


जलवाष्प के उपयुक्त गुण-दोष विवेचन के कारण वर्तमान समय में, जहाँ पर 
वाष्पित्र का व्यथे जलवाष्प प्राप्य नही है, वहाँ वाय्‌ ज्वालक ही अधिक उपयोगी समझे 
जाते है । 

गसीय इंघन 

प्राकृतिक गेस--अमेरिका के पेट्रोलियम प्राप्त होनेवाले क्षेत्रो, विशेष कर 
पेनसिलवानिया स्थान से अत्यधिक मात्रा में प्राकृतिक गैस निकलती है। भारतवर्ष 
के पूर्वी पजाब के ज्वालामुखी क्षेत्रों तथा पूर्वी बगाल मे भी यह गस निकलती है। जाडो 
की अपेक्षा गरमियों में गेस की अधिक मात्रा प्राप्त होती है। केवल विभिन्न स्थानों से 
प्राप्त होनेवाली गँस के ही सगठन भिन्न नही होते, वरन्‌ एक छिद्व से विभिन्न समयो 
में निकली गैस के सगठन भी भिन्न होते है । प्राकृतिक गेस का मुख्य अवयव मीथेन 
गेस है। इसमे मीथेन गंस ९० प्रतिशत तक होती है। 


पिट्सबर्ग से प्राप्त होनेवाली प्राकृतिक गेस का औसत सगठन इस प्रकार है-- 


मीथेन गेस ८३*० प्रतिशत 

ईथेत गस १२९०  , 

हाइड्रोजन गेस ४५ ,, 

नाइट्रोजन गस _०५ » 
योग १००९० 





२२ 


३३६ मृत्तिका-उद्योग 


वेड ज्वालक मे बौछारीकरण के लिए जलवाप्प और वायू दोनो ही प्रयुक्त किये 
जा सकते हेँ। इंग्लेण्ड मे मृत्पात्र भटिठयों मे इसका प्रयोग काफी होता है । 


न मा केवल वायू-बौछार यन्त्र में, 
( ॥ आआ >6#/ केवल जलवाष्प-बौछार यन्त्र की 
अपेक्षा लगभग आधे जलवाष्प की 
आवश्यकता होती है। वायु- 
बौछार यन्त्र मे जलवाप्प की यह 
मात्रा वायू मे दबाव उत्पन्न करने 
० व : ) के काम आती है। केरमोड 

5५७43 (/९6॥४7006) के अनसार जल- 





चित्र ३३. वेड ज्वालक। वाष्प और वायु-बौछार यन्त्रो की 


आपेक्षिक दक्षताएँ इस प्रकार हे। जलवाष्प-बौछार यन्त्र ६८७५ प्रतिशत तथा 
वायु-बौछार यन्त्र ७८ से ८३ प्रतिशत । 

विभिन्न बौछार यन्त्रो के लिए विभिन्न दबाव आवश्यक होते हें। साधारणतया 
२० से ३० पौड प्रति वर्ग इच का दबाव पर्याप्त होता है। 

मृत्पात्र भदिठयों में जलवाष्प-बौछार यन्त्र प्रयुकत करने पर लगभग २० पौड 
प्रति वर्ग इच औसत दबाववाले शुष्क जलवाष्प का प्रयोग करना चाहिए। प्राय. 
प्रति पौड तेल पर १३५ पौंड जलवाष्प की आवश्यकता होती है। 

जलवाष्प-बोछार यन्त्र के गुण-दोष 

गण-- 

(क) ज्वालक में पहुँचन से पूर्व रास्ते मे ही तेल, जलवाप्प द्वारा गरम हो जाता 
है, जिससे बौछारीकरण अच्छा होता है। 

(ख) जलवाष्प का विच्छदन होने के कारण दहन प्रकोष्ठ ठण्ड रहते है, जिससे 
दु्गंल ईटे आदि अधिक दिन तक चलती है । 

(ग) दहन प्रकोष्ठ में विच्छेदित जलवाप्प, जलगेस के रूप मे भटठी मे जाती 
है, जो चहाँ पुन ईंधन का काम देती है । 

(घ) अधिकाश' मृद्वस्तु-कारखानों में वाष्पित्र होते है । अत. उनके व्यर्थ 
जलवाष्प का इनमें उपयोग किया जा सकता है। 


इंधन, भट्ठियों तथा चल्हे ३३७ 
दोष- 


(क) जलवाष्प ईंधन, के लिए दहन सहायक नही है । अत वाथू का भेजना 
आवश्यक हो जाता है, जिसका नियन्त्रण सरल नही होता । 


(ख) धूमनल से निकलनेवाले जलवाष्प अपने साथ काफी ताप छे जाते है, 
कारण जलवाष्प की ऊष्मा-धारिता, वायू या दूसरी दहनजनित गेसो की अपेक्षा लगभग 


दूनी है। इस प्रकार जलवाष्प का प्रयोग करने पर ताप की काफी मात्रा व्यर्थ चली 
जाती है। 


(ग) कम तापक्रम पर पकाव-क्रिया होने पर जलवाष्प के प्रयोग से काबंनीकरण 
अधिक होता है। 


(घ) जलवाष्प भट्ठी के ठण्ड भागो मे जमकर हानिकर प्रभाव उत्पन्न करता है। 


जलवाष्प के उपर्युक्त गुण-दोष विवेचन के कारण वर्तमान समय में, जहाँ पर 
वाष्पित्र का व्यर्थ जलवाष्प प्राप्य नही है, वहाँ वायू ज्वालक ही अधिक उपयोगी समझे 
जाते हू । 

गसीय इंघन 

प्राकृतिक गेंस--अमेरिका के पेट्रोलियम प्राप्त होनेवाले क्षेत्रो, विशेष कर 
पेनसिलवानिया स्थान से अत्यधिक मात्रा में प्राकृतिक गेस निकलती है। भारतवर्ष 
के पूर्वी पजाब के ज्वालामुखी क्षेत्रों तथा पूर्वी बगाल मे भी यह गेस निकलती है। जाडो 
की अपेक्षा गरमियों में गेंस की अधिक मात्रा प्राप्त होती है। केवल विभिन्न स्थानों से 
प्राप्त होनेवाली गंस के ही सगठन भिन्न नही होते, वरन्‌ एक छिद्ग से विभिन्न समयो 
में निकली गेंस के सगठन भी भिन्न होते है । प्राकृतिक गेंस का मुख्य अवयव मीथेन 
गेस है। इसमे मीथेन गंस ९० प्रतिशत तक होती है। 


पिट्सबर्ग से प्राप्त होनेवाली प्राकृतिक गेस का औसत सगठन इस प्रकार है-- 


मीथेन गस ८३*० प्रतिशत 

ईथेन गस १२० ,, 

हाइड्रोजन गंस की पे 

नाइट्रोजन गेस 09 .. # 
योग १००१० 





२२ 


३३८ मृत्तिका-उद्योग 


अमेरिका मे प्राकृतिक गेस ईटो के कारखानों में अधिक प्रयोग की जाती है। 
ये गसे पुनरुत्पादकों में नही प्रयुक्त की जा सकती, कारण उच्च तापक्रम पर इनसे 
उपस्थित हाइड्रो-कार्बन विच्छेदित होकर मुक्त कार्बन जमा करते है) अत उच्च 
तापक्रम की भटिठयों में इनका प्रयोग सीमित है। कभी-कभी गेस को दबाया भी जाता 
है, जिससे उसके उच्च क्वथनाकवाले अवयव द्रवीभूत हो जाते हे, जिन्हें द्रव ईंधन की 
भाँति बेच दिया जाता है। 


कोयला गेस--हवा की अनुपस्थिति मे गेस कोयला अर्थात्‌ रूम्बी लौ सहित जलने 
वाले बिटूमिनी कोयला के आसवन से कोयला गस प्राप्त होती है। यह आसवन क्रिया 
विशेष प्रकार की दुर्गेल भट्ठियों मे की जाती है। कोयला के अतिरिक्त कोक, गैस 
कार्बन, अछकतरा और अमोनिया उपजात के रूप मे मिलती है । एक टन अच्छे 
कोयले से इन पदार्थों की निम्नलिखित मात्राएं मिलती हैं । 





(क) कोयला गस १०,००० से १२,००० घनफूट या १८ प्रतिशत 
(ख) अलकतरा १४ गेलन या ६ प्रतिशत 
(ग) अमोनिया (द्राव) ८ प्रतिशत 
(घ) कोक ६८ प्रतिशत 

कोयला गेस का औसत संगठन 
हाइड्रोजन ही ४४ ८ प्रतिशत 
मीथेन ३5 हेड 5 
असम्पृक्त हाइड्रोकाबन | ४५ ,, 
कार्बन मौनोक्साइड ७८ + 
कार्बन डाई आक्साइड सा 6४२ 
नाइट्रोजत आक्सीजन आदि ८२ ,, 

योग १०० ० 


कोयछा गैस का औसत ऊष्मीय मान ५०० ब्रिटिश ऊप्मीय मात्रक (87 ए ) 
प्रति घनफुट होता है। 

कोक भद्ठी गंस--धातु उत्पादन के लिए कोक बनाते समय उपजात के रूप में 
हम कोक भट्ठी गे स मिलती है। इसका सगठन कोयला गैस से बहुत कुछ मिलतता-जलूता 
होता है। अन्तर केवल' इतना होता है कि कोक भट्ठी गैस मे नाइट्रोजन और कार्बन 
मौनोक्साइड की मात्रा अधिक रहती है। इन दोनो गैसो की अधिक मात्रा रक्त 





इंधन, भट्ठियाँ तथा चल्हे ३३९ 


ऊष्मा-तप्त कोयले पर वायू की क्रिया से बनती है। कोक भट्ठी गैस का औसत सगठन 
इस प्रकार है--- 


हाइड्रोजन ; ४७ ७ प्रतिशत 
मीर्थेन मर २६२ 
इथाइलीन आदि का ३० #» 
कार्बन मौनोक्साइड हे छः 
काबत डाई आक्साइड म ०५ + 
नाइट्रोजन प १२६ » 


कोक भट॒ठी का औसत ऊष्मीय मान लगभग ४५० ब्रि० ऊ० मा० प्रति घनफुट 
होता है। परन्तु औद्योगिक भट्ठियो के लिए यह गेस अधिकतर प्राप्य नही होती, कारण 
यह इस्पात कारखानो में ही कोक बनानेवाले विभाग से प्राप्त होती है । ये इस्पात के 
कारखाने स्वय ही सारी की सारी गैस प्रयुक्त कर लेते है। अच्छे बिटूमिनी कोयडा 
की एक टन मात्रा से ६३००-६४०० घनफुट कोक भदठी गैस प्राप्त होती है। 


उत्पादक गेस (?7060८८८ 845)--यह गैस वायू तथा जलवाष्प दोनो की 


क्रिया द्वारा ठोस कार्बन के अपूर्ण दहन से प्राप्त होती है। यदि कार्बन पर केवल 
वायु की रासायनिक क्रिया करायी जाय तो केवल कार्बन मौनोक्साइड और अक्रिय 
नाइट्रोजन बनेगी। इस मिश्रण को वायू-गंस कहा जाता है। 

2(0--0, (वायू) 552(००--नाइट्रोजन 

परन्तु यदि कार्बन पर केवल जलवाष्प की रासायनिक क्रिया करायी जाय तो 

कार्बन मौनोक्साइड (१0) और 77, बनते है । इन दोनो गेसो के मिश्रण को 
जलगंस कहते है । 

(-+-277,0 न्‍न ((,+-2 97, 


(ः 8 ल.0 ९०० शस 0 (ः 6, रा प्त 


आशा 





चूँकि जलगस निर्माण में जलवाष्प के विच्छेदन के लिए ताप की अधिक मात्रा 
की आवश्यकता पडती है, अत साधारण उत्पादक गेस वायु और जलवाष्प दोनो की 
किया से बनायी जाती है। वायू तथा जलवाप्प की मात्राओं के अनुपात पर उत्पादक 
गेंस का सगठन निर्भर करता है। 


उत्पादक गंस-निर्माण में उत्पादक के अन्दर होनेवाली क्रियाओ को समझने के 
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लिए कोयले के ढेर को चार मडलो में बॉटा जा सकता है--(१) राख-मडल 
(२) दहन-मडल (३) विच्छेदन-मडल तथा (४) आसवन-मडल । 


वायू और जलवाष्प सर्वप्रथम लोहे की जाली की छडो में होकर राख-मडल में 
प्रवेश करती है । यह वायू और जलवाष्प राख को ठण्डा रखती हैँ और इस प्रकार 
उसको गलकर ठोस ककड होने से बचाती हें । 


इसके बाद गरम वायू और जलवाष्प दहन-मडल मे प्रवेश करती है। इस मडल 
में कार्बन के पूर्ण दहन से काबन डाई-आक्साइड बनकर काफी ताप उत्पन्न करता है। 
इस ताप से तृतीय मडल का कोयला उज्ज्वल रक्‍त-ऊष्मा पर रहता है। एक पौड 
कार्बन से कार्बन-डाई-आक्साइड बनने पर १४,६४७ बत्रि० ऊ० मा० ताप उत्पन्न होता है। 


यह सब गरम गैस अब विच्छेदन-मडल में पहुँचकर कार्बन मोनोक्‍्साइड और 

हाइड्रोजन में विच्छेदित हो जाती हँ। चूँकि जलवाष्प और कार्बन डाई आक्साइड 

(0 के इस विच्छेदन में काफी ताप 

की आवश्यकता पडती है, अत 

स्पष्ट है कि जलवाष्प की केवल 

सीमित मात्रा ही भेजी जानी 

चाहिए और कोयला को उच्च 
तापक्रम पर रखना चाहिए। 











यदि उत्पादक गस कोयले से 
बनायी गयी है, तो कोयले की 
ऊपरी सतह अर्थात्‌ आसवन-मडल 
से उसमें उपस्थित हाइड्रोकांन 
आसुत हो जायेंगे और इस प्रकार 
गस में विभिन्न हाइड्रोकाबनो की 
मात्रा अधिक हो जायगी । यदि गेस 
कोक या एन्थासाइट से बनायी 
गयी है, तो उसमे हाइड्रोकाबंन 
नाममात्र को रहेंगे। यदि कोयला 
चित्र ३६४. गेंस उत्पादक की तह कम मोटी है और जल- 
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कर रे 
२५५:३०० कर 
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वाप्प की मात्रा कम है तो गेंस उत्पादक अधिक गरम होकर हाइड़्रोकाबनो को हाइ- 
ड्रोजन तथा कज्जल में विच्छेदित कर देगा। इस कज्जल का कुछ भाग कार्बन डाई 
आक्साइड में परिवर्तित हो सकता है। परिणाम स्वरूप गेस में हाइड्रोजन और कार्बन 
डाई आक्साइड की मात्रा अधिक होगी तथा कार्बन मोनोक्‍्साइड कम रहेगी। हाइड्रो- 


कार्बनो के विच्छेदन से प्राप्त यह कज्जल गंस उत्पादक की नालियो को बन्द कर 
देती है। 


परन्तु कम तापक्रम पर कार्बन मोनोक्‍्साइड, कार्बन डाई आक्साइड तथा मुक्त 
काबन में विच्छेदित होना प्रारम्भ कर देती है। यह विच्छेदन ५००" से ० के लगभग 
सर्वाधिक होता है और १०००" से० पर समाप्त हो जाता है। इन दो कठिनाइयो को 
ध्यान मे रखते हुए साधारण बिट्मिनी कोयले का प्रयोग करते समय' उचित नियन्त्रण 
के लिए गस उत्पादक ६००" सं ० पर रखा जाता है। यद्यपि इस तापक्रम पर कार्बन 
मोनोक्साइड के विच्छेदन से कुछ कज्जल बनता है, परन्तु इस कज्जलू का परिमाण 
उस कज्जल के परिमाण से कम होता है, जो उच्च तापक्रम पर हाइड्रोका्बंनो के 
विच्छेदन से प्राप्त होता है। 


कोयले की तह का यह तापक्रम-नियन्त्रण जलवाष्प और वायू की उचित मात्राएँ 
भेजकर किया जाता है। 


समीकरण (2+9,0-0८0+छ्त,) के अनुसार १८ पौड जलवाष्प को 
हाइड्रोजन में विच्छेदित करने के लिए १,२४,२०० ब्रि० ऊ० मा० ताप की आवश्यकता 
होती है, परन्तु साथ ही 0 से 00 बनने में ५३,४०० ब्रि० ऊ० मा० ताप प्राप्त होगा। 
अत प्रत्येक पौण्ड जलवाष्प विच्छेदित करने में ३९३३ ब्रि० ऊ० मा० ताप की 
आवश्यकता होगी। यह ताप (० को 20 या ८0,मे परिवर्तित करने से प्राप्त किया 
जाता है। 


व्यवहार में गेस बनाते समय यह उद्देश्य रहता है कि ५.0 की मात्रा अधिकतम 
और (0, की मात्रा न्यूनतम रहे। इसके लिए (0 बनते ही गेस उत्पादक से बाहर 
ले जायी जाती है, जिससे 2 00 +- 0,552 0, की क्रिया कम हो जाय । (0 को 
शी प्रता से बाहर ले जाने के लिए कोयला यथासम्भव कम दबाकर भरा जाय, अन्यथा 
गैस निकलने में देर लगेगी । बिटूमिनी कोयले में गरम करने पर फूलकर एक ठास 
पिण्ड बन जाने की धारणा होती है। परिणाम-स्वरूप हवा और गसो का बहना बन्द 
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हो जाता है। इस कठिनाई को दूर करने के लिए कम ठोस रेतीले कोयले या कोक 
को बिट्मिनी कोयले के साथ मिला दिया जाता है। बिटूमिनी कोयले के वाष्पशील 
हाइड्रोका्बंन उत्पादक गंस में आ जाते हैं। 

गैंस उत्पादक से सीधी आनेवाली गेस को अश्योधित उत्पादक गेस कहते है तथा 
इसे बिना किसी शोधन के ऐसे ही जलाया जाता है। अशोधित अवस्था में गेस का 
प्रयोग करनेवाली भटिठयाँ गेस उत्पादक के सीधे सम्प्क में होती हे । इस दशा में 
गेस का तापक्रम, वातावरण-तापक्रम से अधिक होता है। यह अधिक ताप उद्योग में 
प्रयकत हो जाता है । जब अशोधित गैस को ठण्डा करके इससे जलवाष्प, अलकतरा, 
अमोनिया आदि दूर कर दिये जाते है, तो गेस शुद्ध हो जाती है और इसे विशुद्ध या 
शोधित गैस कहते है। यह गेस, गंस धारको में रखी जा सकती है या नलो में बहाकर 
दूर ले जायी जा सकती है, कारण विशुद्ध गेस का कोई अश जमता नही है, जिससे कि 
नल बन्द हो जायों। उत्पादक ग॑ स का ऊष्मीय मान कुछ कम है। अशोधित उत्पादक 
गेस का ऊप्मीय मान १२५ से-१७० ब्रि० ऊ० मा० प्रति घनफूट तथा शोधित गैस का 
औसत ऊपष्मीय मान १२० ब्ि० ऊ० मा० प्रति घनफूट होता है। 


उत्पादक गस का संगठन 





पक णिसगण उत्पादन | कार्बन डाई कार्बन 








का तापक्रम | आक्साइड | मोनोक्साइड' हाइड्रोजन 
४४०" से ० ५्ण्‌ २६८ १४ ६ 
८१०: से० द्० २८३ २० ७ 
जिद आप १७ ९ 


तेल गेस (()) 845)--यह्‌ गेस हवा की अनुपस्थिति मे खनिज तेलो के 
विच्छेदन से प्राप्त होती है। विच्छेदन क्रिया विशेष प्रकार की लौह या अग्नि मिट्टी की 
भदिवियों मे की जाती है। इसमे प्रकाश-जनन तथा ताप-जनन शक्तियाँ अधिक होती 
है। कोयला गेस की अपेक्षा इस गेस में विशेषता यह है कि इसको दबाकर प्रयोग 
करने पर भी इसकी प्रकाश-जनन शक्ति कम नही होती । कोयछा गैस दबाकर रखने 
प्र उसके सभी द्रवणीय हाइड्रोकाबंन जमकर और तररू बनकर अलछूग हो जाते है । 


बात-भट्ठी गेस--ढलवाँ लोहा के उत्पादन मे यह गेस' उपजात के रूप मे मिलती 
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है। गंस का सगठन इस बात पर निर्भर करता है कि भट्ठी मे कोक या कोयला मे से 
किस इंधन का प्रयोग किया गया था। नीचे इसका सगठन दिया जा रहा है-- 








सगठन कोक प्रयोग करने पर कोयला प्रयोग करने पर 
(५) २७--३ ० २७--३ ० 
00, ९--१२ ८--१० 
छत १-२ ण्‌ ४-५ प्‌ 
(छ, 2५ है ल्कलञढ 
घ, 0१ 32 ४ अं 2० 





वैसे इस गेस का ऊष्मीय मान बहुत कम है, परन्तु कोक भट्ठी गेस के साथ मिलाने 
पर यह काफी अच्छे ईंधन की भाँति कार्य कर सकती है। 


विभिन्न इंधन गेसों का ऊष्सीय मान 


(ब्रि० ऊ० मा० प्रति घनफुट में ) 


कोयला गस '४५०--५०० 

कोक भदठी गस ४००---७५ ०० 

उत्पादक गंस १२५--१७५ 

वात भट॒ठी गंस ९५००० 60६ 
भटि्ठियों और चल्हे 


मृत्पात्र पकाते समय भट्ठी में विशेष अवस्थाओ के आवश्यक होने के कारण 
मृद्‌ू-उद्योग भट्ठियों दूसरी भदिठयो से भिन्न होती है । मुद्‌-वस्तुओ की तापचालकता 
प्राय बहुत ही कम रहती है, जिसके कारण उन्हें पकाने का उच्च तापक्रम धीरे-धीरे 
बढाया जाना चाहिए। ठण्डा करना भी न्यूनाधिक बहुत धीमी क्रिया है तथा वस्तुओं 
के ठण्डा होने मे विकिरण द्वारा प्राप्त ताप का उपयोग किया जा सकता है, जेसा कि 
प्रकोष्ठ तथा सुरण भटिठियों में होता है। 

प्रत्येक मुदु-उद्योग-भट्ठी को तीन भागों में बॉठा जा सकता है-- 


(क) भर्दिठयों के लिए चुृल्हे, 
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(ख) प्रकोष्ठ तथा 
(ग) चिमनी या धूमनलूू। 


इंधन वास्तव मे चल्हे मे 
जलाया जाता है या गसो मे परि- 
वरतित किया जाता है। उसके 
बाद ये ताप या दहनशील गेसे 
उस प्रकोष्ठ में जाती है, जिसमे 
पकाने के लिए पात्र रख जाते है । 
यहाँ दहनशील गसे जलकर पात्रों 
को ताप देती है और उसके बाद 
गेस-नालियो मे होती हुई चिमनी 
द्वारा बाहर निकल जाती हें। 
चिमनी के कारण भटठी में गंसो 
का प्रवाह बना रहता है। 

मृद्वस्तु भद्ठियो के चूल्हे की 
की आक्ृति प्रयोग किये जानेवाले 
चित्र २५ मृदू-उद्योग-भदिदियों के लिए श्षैतिज ईंधन और भट्ठी के अधिकतम 


जालीवाला चूल्हा तापक्रम के अनुसार भिन्न होती है। 


लकडी जलाने के लिए जाली की आवश्यकता नही होती । रूकडी का प्रयोग 
करनेवाली भट्िठियो मे प्राय एक ही चूल्हा होता है, जैसा कि टेरा-कोटा और छत की 
टालियाँ पकाने की भट्वियों में होता है। चुनार के प्रसिद्ध प्रकेपित मृत्पात्र भी इसी 
प्रकार की भट्ठियों में पकाये जाते है। इस भदट्ठी का तमूना चित्र २९ में दिखाया 
गया है। 


कोयला जलाने के लिए सभी चूल्हो मे छोहे के डडो की जाली होती है। प्रलेषित 
मृत्यात्र भट्ठियों भे लौह डडे क्षेतिज अवस्था मे रखे जाते है और जाली के पास ही बने 
हुए द्वार से कोयछा डाला जाता है, जेसा कि चित्र ३५ में दिखाया गया है। प्रत्येक 
बार कोयला चूल्हे मे डालने के पश्चात्‌ कोयला डालनेवाला ईंधन-द्वार बच्द कर दिया 
जाता है। आवश्यक हवा की मात्रा चूल्हे मे भेजने के लिए ईधन-द्वार के ऊपर वायु- 
द्वार होता है। इस वायुद्वार मे होकर जानेवाली हवा की मात्रा को नियन्त्रित किया 
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जा सकता है। इस प्रकार के चूल्हो मे कोयला न्यूनाधिक पूरा जल जाता है और 
कोयला के दहन से उत्पन्न उत्तप्त गसे दीवारों तथा तली सभी की ओर से प्रकोष्ठ 


में घसती हे। 


पोरसिलेन भटिठियो मे चूल्हे 
की जाली क्षेतिज न रखकर झुकी 
हुई रखी जाती है, जेसा कि चित्र 
३६ में दिखाया गया है। इसका 
कारण यह है किये चूल्हे केवल 
अद्/ गेस उत्पादको की भाँति ही 
कार्य करते है। इस कारण च्‌ल्हे 
में कोयले की तह मोटी रखी जाती 
है और कोयला चुल्हे के ऊपरी 
भाग की ओर से डाला जाता है। 
चूल्हे मे अधिक कोयला रहने के 
कारण गरम हवा चल्हे म॑ नही 
जाती। अत आतनंवाली हवा को 
चूल्हे मे घुसने से पूर्व ही गरम करने 
का प्रबन्ध रखा जाता है।इस 





चित्र ३६. पोरसिलेन भद॒ठी के लिए झकी 
हुई जालीवाला चूुल्हा 


हवा को गरम करने के लिए भट्ठी के ही व्यर्थ ताप का उपयोग किया जाता है। 


जब मृत्पात्र भट्ठियों में ईंधन के रूप में तेल का प्रयोग किया गया हो, तो तेल 
जलाने के लिए विशेष प्रकार के प्रकोष्ठ चूल्हो की आवश्यकता होती है। चित्र ३७ 
में एक ऐसा प्रकोष्ठ चूल्हा दिखाया गया है। इन तेल चल्हो मे इतना पर्याप्त स्थान 
होना चाहिए कि बौछारीकृत तेल पूरी तरह जल सके, जिससे भटढी प्रकोष्ठ मे केवल 
गरम लौ और दहन-जनित गसे ही घुसे । चूँकि तेल जलने पर, दहन-स्थान पर अत्यधिक 
ताप उत्पन्न होता है, अत प्रकोष्ठ चूल्हो के चारो ओर अधिक दुर्ग पदार्थों की परत 
होनी चाहिए, जिससे अधिक ताप व्यर्थ न जाय। कभी-कभी तेल जलाने के लिए 
अलग से प्रकोष्ठ नहीं होता वरन्‌ मुख्य भद॒ठी के ऊपरी भाग में ही तेल-दहन-क्रिया 
की जाती है। चित्र ३८ में तेल-ज्वालक को भट्ठी के ऊपरी भाग में दिखाया गया है। 
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इसमें भट्ठी की गोलाकार छत के नीचे तेल दहन के लिए पर्याप्त स्थान होता है। तेल 


5 


2222 


चित्र ३७. तेल ईंधन के लिए प्रकोष्ठ चूल्हा 
दहन के पश्चात्‌ गरम लौ व गंसे, प्रकोष्ठ मे रखी हुई पकनेवाली वस्तुओ के चारो ओर 
होकर नीचे चली जाती हूँ । 





चित्र ३८, भदठी की गोल छत के नीचे तेल-दहुन 
मृद-उद्योग भद्ठियो मे प्राकृतिक या कृत्रिम गेसीय ईंधन प्रयोग करने पर विशेष 
प्रकार के गैस-ज्वालक प्रयोग किये जाते है, जिससे ईंधन गैस के पूर्ण दहन के लिए 


इंधन, भट्ठियाँ तथा चल्हे ३४७ 


आवश्यक हवा और गैस का अनूपात नियन्त्रित किया जा सके। चित्र ३९ में इसी 
प्रकार का एक गस-ज्वालक दिखाया गया है। 


मृद्‌-उद्योग भदिठियो के क्षेतिज 
जालीवाले चूल्हे मे प्रति वर्गफुट 
जाली के लिए ८ से १२ पौड 
प्रतिघण्टा बिटूमिनी कोयला खर्च 
होता है। चूल्हे की जाली ४ फूट 
से अधिक लम्बी और ३ फूट से 
अधिक चौडी नही होनी चाहिए, 
अन्यथा चूल्हे की सफाई करते समय 
तापक्रम अधिक घट जायगा । 
जाली के छौह डडो का अनुप्रस्थ 
काट ((7088-86८707 ) ४ 
सेण्टीमीटर वर्ग हो और जाली 
बनाते समय दो दडो के बीच की 
दूरी भी ४ सेण्टीमीटर ही रखनी चाहिए। इस प्रकार बनी जाली में धातुमल न्यूनतम 
मात्रा में बनता है और इस प्रकार की जाली से केवल ३ प्रतिशत ही कोयला बिना 
जले हुए गिर जाता है। 





चित्र ३९. मुद्‌-उद्योग भट्ठियों के 
लिए गस ज्वालक 


ग्रीव्स वाकर ((८४ए८४-०/०४८०) के अनुसार जाली के क्षेत्रफल और 
भट्ठी के फझं के क्षेत्रफल मे अनूपात १ (४ से ८) होना चाहिए। दुर्गल ईट 
पकाने के लिए यह अनपात अधिक से अधिक १ ४ हो सकता है। नमक प्रकेपन 
मे सर्वोत्तम परिणाम के लिए ये सीमाएं १ (६ से ८) होनी चाहिए। जाली का 
क्षेत्रफल बढाने से पकाव-गति भी बढ जाती है। उच्च तापक्रम पर पोरसिलेन-पात्र 
पकाने के लिए यूरोपीय देशो की भटिठयों में यह अनुपात १ (३५ से ५) तक 
रहता है । साधारण मृत्पात्र मफल प्रकोष्ठ के फश का क्षेत्रफल प्राय चूल्हे की 
जाली के क्षेत्रफल का चौगुना रहता है । 


चूल्हे की जाली और उसकी छत के बीच पर्याप्त स्थान रहना आवध्यक है। 
लम्बे चुल्हे मं ताप एक ही स्थान पर केन्द्रित होकर उस भाग की दीवारों को अधिक 
गरम करके उन्हें हानि पहुँचाता है। चूल्हे से भट्ठी प्रकोष्ठ में लौ प्रवेश के लिए बने 
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लौ-द्वार की दीवार ऊँची और गोलाकार होनी चाहिए। ऊँचे लौ-द्वार से पात्रो पर 
लौ प्रभाव नही पडता और ताप भटठी के केन्द्र पर अधिक जाता है। अड्डंवृत्ताकार 
लौ-द्वार अधिक टिकाऊ होते हं। 


भट्ठी का प्रकोष्ठ वह स्थान है, जहाँ पात्र पकाने के लिए रखे जाते हे। इन 
प्रकोष्ठो की आकृति गोल या चौकोर होती है। प्रकोष्ठ में वस्तुएँ रखते समय यह 
ध्यान रखना चाहिए कि भट्ठी के अन्दर पात्रों को पकाने वाली गरम गंसो के ठीक प्रकार 
से बहने के लिए पात्रों के बीच उचित मार्ग रहे। प्रकोष्ठ के अन्दर प्रधान समस्या 
गसो से पात्रों को अधिकाधिक ताप देन की तथा ताप को पूरे प्रकोष्ठ मे समान रूप से 
वितरित करने की होती है, जिससे प्रकोष्ठ के सभी भाग समान रूप से गरम हो। यह 
भी ध्यान रखा जाय कि कही पात्रो के तापक्रम में आकस्मिक परिवर्तन न हो और 
पात्रों को दहन-जनित गसो से तथा गेसो हारा ले जाये गय ईंधन के छोटे-छोटे कणों 
ओर राख से हानि न पहुँचे । 


भट्ठी में गेसे दो विधियों से जाती हे । एक तो चुल्हे पर दबाव उत्पन्न करके और 
दूसरे गसे निकलनेवाले सिरे पर पा या चिमनी द्वारा खिचाव उत्पन्न करके । गैसो के 
अधिक दबाव पर रहने से प्रकोष्ठ से गंसो के बाहर निकल जाने का भय है और खिचाव 
का प्रयोग करने पर प्रकोष्ठ दीवारो की सूक्ष्म दरारो मे से ठण्डी हवा के अन्दर आ जाने 
का भय, परिणाम-स्वरूप प्रकोष्ठ का तापक्रम कम हो जाने का भय है। वातावरण से 
अधिक दबाव पर कार्य करनेवाली भटिठियों की दीवारों व छतो का तापक्रम बाता- 
वरण से कम दबाव पर काम करनेवाली भटिठियो के इन स्थानों के तापक्रम की 
अपेक्षा अधिक होता है। अत वातावरण से अधिक दबाववाली भदिठियों में दुर्गल 
परत का जीवन-काल कम हो जाता है। ईंधन के रूप में तेल या गंसो का प्रयोग 
करने वाली भट्ठियाँ वातावरण से अधिक दबाव पर कार्य करती हे। अत खिचाव 
उत्पन्न करने के लिए इनमें चिमनी की आवश्यकता नहीं होती। 


भद्ठो-दीवार और छत--भट्ठी की दीवार इतनी मोटी हो कि वह तापक्रम के 
कुप्रभावों को सह सके तथा अत्यधिक ताप-विकिरण को रोक दे। परन्तु साथ ही एक 
अच्छे चूल्हे की अधिकतम मोटाई से अधिक मोठी भी न होनी चाहिए। भट्ठी की 
दीवार मोटी होने से चूल्हे में उत्पन्न ताप शीघ्रता से चूल्हे के बाहर नहीं जाता, वरन 
चूल्हे में ही केन्द्रित होकर चूल्हे की दीवारों को शीक्ष गछाकर मरम्मत का खर्च 
वढा देता है। 
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इन सब दृष्टिकोणों से विचार करते हुए, यदि दीवार में ताप-पृथक्करण ईटे 
लगा दी जाये तो पतली व सीधी दीवार सर्वोत्तम होती है, कारण दीवार पतली होने 
से चूल्हे का कुछ भाग भट्ठी प्रकोष्ठ के अन्दर घुसा रहेगा और दीवारो को पकाने व 
गरम करने में ईंधन व्यर्थ खर्च नही होगा। चूल्हा अन्दर निकले रहने से भद॒ठी प्रकोष्ठ 
का पात्र रखने का स्थान कुछ अवश्य कम हो जाता है, परन्तु भटठी के जीवन-काल 
तक इसके कारण समय, ईंधन और मरम्मत मे बचत से लाभ, कम स्थान रह जाने 
की हानि की अपेक्षा, अधिक होता है। यदि दीवारों में ताप-पृथवकरण ईटे रूगायी 
जायें तो एक अच्छे अग्निबक्स या चूल्हे की आकृति के अनुरूप होते हुए दीवारे 
ययासम्भव जितनी मोटी बनायी जा सके, बनानी चाहिए। 


गोलाकार भदिठियों की अपेक्षा चौकोर भदिठयो की दीवार मोटी बनायी जाती 
है, कारण गोल भटिठ्यों में प्रयोग किये गये गोल लौह-बन्धन, चौकोर भटिठ्यों में 
प्रयोग किये गये लौह-बन्धनो की अपेक्षा अधिक कार्यक्षम होते है। ११००" से० तक 
पकानेवाली भट्ठी की दुर्गंछ परत ४६ इच से अधिक मोटी नही होनी चाहिए। इससे 
अधिक तापक्रमवाली भटिठियों मे दुगंछ परत ९ इच मोटी होनी चाहिए। गोल 
भट्ठी में दुगंछ ईंटो की दीवार बाहरी साधारण ईटो की म्‌ख्य दीवार से बिलकुल 
सटाकर नहीं बनायी जाती, कारण इससे बाहरी दीवार पर प्रभाव डाले बिना ही 
भीतरी दुग्गल दीवार प्रसारित या आकुचित हो सकती है तथा सटाकर न बनाने 
से दुगुल परत की मरम्मत भी स्वतन्त्रतापूवंक सरलता से हो सकती है। चौकोर 


भदिठियों में दु्गंल परत तथा भट्ठी की मुख्य बाहरी दीवार के बीच बन्धन अवश्य 
रहने चाहिए । 


यदि गोल भदठी ताप-पृथक्क्ृत नहीं की गयी है, तो दीवार ४० इच से 
अधिक मोटी नहीं बनानी चाहिए तथा चौकोर भट्ठी मे इस अवस्था में दीवार 
४८ इच से अधिक मोटी नहीं बनानी चाहिए। 


जब ४5 इच मोटी ताप-पृथक्करण परत प्रयोग की गयी हो तो गोल भठठी की 
पूरी दीवार २४इच ( ४६३” अग्निईट , ४६” ताप-पृथक्करण ईटे तथा १५” साधारण 
ईंट) हो सकती है। यदि साधारण ईटो के स्थान पर विशेष सरन्ध्र साधारण ईटो 
का प्रयोग किया जाय, तो प्रारम्भ में कुछ खर्च अधिक होने पर भी अन्त में यह लाभ- 
जनक ही होगा । 
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छत गोलाकार होने पर भट्ठी की दीवारों के ऊपरी भाग से छत की ऊँचाई 
भट्ठी के व्यास की एक चोथाई होनी चाहिए। चौकोर भद्ठी के लिए यह दूरी 
भट्ठी के अन्दर की चौडाई की एक तिहाई होनी चाहिए। 

भट॒ठी छत के गोल भाग की ऊँचाई अधिक होने पर ईंधन अधिक लगता है, पकाने 
में समय अधिक लगता है, भट्ठी के ऊपरी भाग में रखे पात्र अधिक पक जाते है और 
भदठी की तली पर ताप कम पहुँचता है। 

भट्ठी की गोलाकार छत मुख्य दीवार पर रुकी हुई होनी चाहिए, अन्दर की 
दुर्गंल परत पर नहीं। इससे भट्ठी की छत या दीवारों की दुर्गल परत की मरम्मत 
एक-दूसरे के काम में बाथा डाले बिना की जा सकती है । 


ताप-पृथवकरण ईटे 


आधुनिक भद्िठयाँ प्राय विशेष प्रकार की ताप-पृथक्करण ईटो से ताप-पृथक्कृत 
की जाती हे। यह ताप-पृथक्करण ईंट अधिक सिलीकामय, अधिक सरन्ध्र प्राकृतिक 
मिट्टियों से बनायी जाती ह। यह मिट्टी विशेष' जीवाणुओके अवशेषो से प्राप्त होती 
है तथा इसे इनफ्यूसोरियल या डाईएटोमेसस मिट्टी ([75004 ०४ ल्‍0400- 
779८6008 ८७८8) कहा जाता है। नीचे जर्मनी तथा अमेरिका की दो इनफ़्यू: 
सोरियल मिट्टियो के विईलेषण दिये जाते हे-- 


कर 


फेरिक | कलशियम 

















प्राप्तिस्थान. | सिलीका | एल्यूमिना अवयाइ न कॉम पानी | हानि 
ओबर हॉल ८9७९ | 0०९१ ०७ ०७ < ४ ४ | २३ 
(जर्मनी) 
कलीफोनिया ८५ रे ११ १ (५६ १५ 
(अमेरीका ) 


इस मिट्टी से बनी ईंटो को ठीक प्रकार से पकाने पर इनमे असख्य रन्ध्र बन जाते 
है, जिसके कारण इन ईटो की दुर्गलता बढने के साथ-साथ इनकी ताप-चालकता काफी 
कम हो जाती है। 

भद्ठी की दीवार में ये ईंट रहने पर ताप-विकिरण द्वारा ताप-हानि में; १६-२० 
प्रतिशत कमी आ जाती है, साथ ही पकायी गयी वस्तुओं के गण भी सुधर जाते है 
और पकाने का समय भी कम हो जाता है। 


ईंधन, भट्टियाँ तथा चल्हे ३५१ 


उच्च तापक्रम-पृथक्‍्करण ईंटों के गुण 











। 
गण अश्नि ईंट |. (क) (ख) 
। भार पौडो में २५ 
१४०० से० पर आकुचन ५६ ३५९ 
११००" से० पर ताप-चालकता | ०००४० ०००१७ ०००११ 
तापक्रम-परिवतं न-रोधकता सन्‍्तोषजनक । सनन्‍्तोषजनक असन्तोषजनक, 
] 





(क) >मिद्ठी और काबंनिक पदार्थों से बनी एक साधारण सरन्ध्र ईट । 
(ख) +5इनफ्यूसोरियल मिट्टी से वनी हुई दुर्ग सरन्ध्र ईंट । 


पूर्व॑लिखित केलीफोनिया की मिट्टी से बनी एक इच मोटी परत के ताप- 
पयक्‍करण गण १२ इच मोटी साधारण ईंट के समान होते है । निरन्तर गरम रहन- 
वाली भदठी में इन ईटो की ४ इच मोटी परत लगा देने से ५० से ७५ प्रतिशत ताप- 
विकिरण सक जाता है। 


उच्च तापक्रम पर ताप-विकिरण रोकने के लिए ईंट में रन्ध्र सूक्ष्म तथा एक 
दूसरे से असम्बद्ध होने चाहिए। बडे तथा सम्बद्ध रन्ध्र होने पर उत्तप्त वायु में सवहन 
धाराए उत्पन्न हो जाती है, जिससे ताप-विकिरण अधिक हो जाता है। रन्धत्र काफी 
सूक्ष्म होने चाहिए, जिससे दो तरफ भिन्न तापक्रम होने पर वाय्‌ में गति न उत्पन्न 
होने पाये । 
गैस नालियाँ तथा चिमनी--भटठी में प्रयक्त होनेवाले ईंधन के दहन से उत्पन्न 
गैसीय पदार्थ भटठी प्रकोष्ठ से विभिन्न गेस-नालियों मे होकर चिमनी के रास्ते बाहर 
निकल जाते है । इन गैस-तालियो की सख्या इतनी हो कि गसे भट्ठी-प्रकोप्ठ में 
कोई परेशानी उत्पन्न किये बिना ही सरलता से बाहर निकक जाय। इस कारण 
गैस-नालियाँ बताते समय उनके आयतन पर विशेष ध्यान देना चाहिए। 


गणना करके देखा गया है कि एक किलोग्राम बिदूमिनी कोयले के जलने पर 

५६ घनमीटर गैसे उत्पन्न होती है । परन्तु भटठी के अन्दर गंसो के प्रवाह को स्थिर 
रखने के लिए, कोयले के पूर्ण दहन के लिए आवश्यक हवा से ३०-३५ प्रतिशत 
अधिक हवा भेजी जानी चाहिए। मुद्‌-उद्योग-भटिठियों की गे स-लालियो में गरम गसो 
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का औसत वेग ८ से १० फट प्रति सेकण्ड रहता है। अत इस आधार पर गैस-नालियो 
के आयतन की गणना की जा सकती है। 


चिमनी द्वारा गैसो मे प्राकृतिक खिचाव उत्पन्न होता है। चिमनी का यह 
खिचाव, चिमनी के अन्दर की गरम गेंसो तथा चिमनी के बाहर की ठण्डी हवा के 
समान आयतनों के भारों के अन्तर के कारण होता है। यह खिचाव इतना पर्याप्त 
होना चाहिए कि भद॒ठी तथा गेंस-नालियों आदि की सभी गति-रोधक शक्तियों पर 
काबू पाकर चिमनी म॑ गंसो के बहने की गति इतनी पर्याप्त हो कि बाहरी हवा 
का इस पर कोई विशेष प्रभाव न पडं। इन सारी समस्याओ को सोचते हुए चिमनी 
बनाते समय चिसनी की ऊँचाई पर विशेष ध्यान देना चाहिए, कारण चिमनी' की 
ऊँचाई जितनी ही अधिक होगी, खिचाव उतना ही अधिक होगा। 


उच्च तापक्रमवाली भटिठयों की चिमनियो के निर्माण में विशेष ध्यान देने की 
आवश्यकता है। साधारणतया भद्ठियों के भट्ठी-प्रकोष्ठ का व्यास जितने फुट होता 
है, गोलाकार चिमनी का भीतरी व्यास या वर्गाकार चिमनी की भीतरी भुजा उतने 
ही इच रखी जाती है। चिमनी के अन्दर की परत दुर्गंल ईंटो की होनी चाहिए। 
इस परत का भीतरी भाग यथासम्भव चिकता होता चाहिए, जिससे ग॑ सो के बहने में 
रोबन न्यूनतम हो । लरूगभग ढाई इच वायू-स्थान भीतरी दुर्गल परत और बाहरी 
सावारण ईंटो की दीवार के बीच रखना चाहिए । चिमनी की बाहरी दीवार अच्छी 
प्रऊार पकायी गयी इंटो से बनानी चाहिए। चिमनी की भीतरी दुर्गंल परत और 
बाहरी मुख्य दीवार के बीच स्थान-स्थान पर दुर्ग ल ईटो के बन्धन दिये जाते है, जिससे 
वे मजबूती से खडी रह | कारखाने की चिमनियो मे गरम गैसो का वेग १० से २० फुट 
प्रति सेकण्ड के बीच रहता है तथा तापक्रम २५०" से ० के लगभग रहता है। 


भदिदयों 
आधुनिक मुृद्‌-उद्योग' भद्िठिया निम्नलिखित भागो में बॉटी जा सकती हँं-- 
(क) विराम भदितयों 
(१) छतहीन भदिठया। 
(२) छतसहित भटदियों । 
(7) ऊध्वंगति भटिठियाँ। 
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की क्रिया अविराम होने के कारण, पात्र रखने व निकालने की मजदूरी मे भी कुछ 
कमी हो जाती है । 

ग्रीव्स वाकर की गणना के अनुसार ईट पकाने की एक अविराम भट्ठी में सम्पूर्ण 
ताप का केवल १९ ५५ प्रतिशत ही वस्तुओ को पकाने में काम आता है। वाकर के 
अनुसार विभिन्न तापहानियो के प्रतिशत इस प्रकार हे-- 


११००" से० पर मकान की ईटो के पकानेवाली भट्ठी का ताप-व्यय-विवरण 
इस प्रकार है-- 





गरम गैसो द्वारा तापहानि न्क २७ ३३ प्रतिशत 

राख द्वारा ताप-हानि ३५१ #+ 

विकिरण और ठण्ड होने से तापहानि ४९६१ -॥ 

ईटो के पकाने के लिए ताप हि १९५५ ,, 
योग १०० ०० 





अविराम सुरग भट्ठी में ४५ प्रतिशत या अधिक ताप का उपयोग पात्र पकाने में 
होता है, जब कि विराम भटिठियों में १९ ५५ प्रतिशत ही ताप का उपयोग हो पाता 
है। नाठंन (!२०:८०० ) के अनुसार साधारण आकार की १,००० ईंटो को १२७०” 
से ० तक पकाने में विभिन्न भट्ठियों मे छगनेवाली कोयले की मात्रा इस प्रकार है-- 


अधोगति गोलाकार भटिठयों मे... २२०० पौड 
अधोगति चौकोर भदिठयो मे... १८०० पौड 
अविराम सुरग भटिठयों में ४ ७००-८०० पौड 


साधारण प्रकार की छतहीन भटिठयो को अग्रेजी में क्लेम्प ((.9777) कहा 
जाता है तथा हिन्दी में इन्हें भट्ठा या पजावा कहते है । इस प्रकार की भटिठयाँ 
मुख्य रूप से साधारण ईट पकाने के काम आती है| पजावे के कई लाभ होते हे, जैसे 
(१) कम निर्माण-व्यय, (२) आवश्यकतानुसार छोटा या बडा आकार, (३) कम 
ईंधन-व्यय, (४) ईट बनाने के साथ-साथ पजावे में ही रखते जाने से ईटो को रखने 
के लिए अलग से स्थान की आवश्यकता नहीं होती (५) पकी ईट पजावे से 
सीधी बेची जा सकती हूँ या काम में लायी जा सकती है । अत मजदूरी-व्यय कम हो 
जाता है। पजावे मे दोष भी होते है, जेसे ईंट अधिक टूठ जाती है; कहीं ईट 
कम पकती हैँ, कही अधिक। भटठ के बाहर की ओर रखी ईट अच्छी तरह नही पक 
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पाती, जिनकी सख्या २०-२५ प्रतिशत तक होती है। वर्षा, तूफान आदि प्राकृतिक 
अवस्थाओ पर भी कोई नियन्त्रण नहीं किया जा सकता। प्राचीन पजावो में पहला 
सुधार यह किया गया कि 
पकनेवाली वस्तुओ को चारो 
ओर से पूव॑ पकी हुई ईटो की 
दीवार से घर दिया जाय। 
जब इस दीवार युक्त छतहीन 
पजावे को छत से ढक दिया 
गया तो वह आधुनिक भटठी 
















का साधारणतम रूप हो गया । 8 टर टर 
भठठी की छत पर धुआँ तथा यू िप्पकटप 
गरम गैसो के निकलने के लिए बस, 
छिद्र बने होते है। चूंकि इस इटट6 42 





प्रकार की भटिठयों में गसो 
का बहाव नी चे से ऊपर चिमनी चित्र ४०. ऊर्वंगति भदूडी 
की ओर होता है, अत इन्हें ऊध्वंगति भदिठयों कहा जाता है । चित्र ४० में एक 
ऊध्वंगति भट्ठी दिखायी गयी है । 
अधोगति विराम भटदिठयाँ या 
तो एक प्रकोष्ठवाली होती है या 
दो प्रकोष्ठवाली। दो प्रकोष्ठ- 
वाली भदिठयो में एक प्रकोष्ठ 
दूसरे प्रकोष्ठ के ऊपर बना होता 
है। इस प्रकार की एक प्रकोष्ठ- 
वाली गोलाकार भट्ठी चित्र ४१ 
में दिखायी गयी है। 


इस भटठी का प्रकोष्ठ गोला- 
कार है। परनल्तु प्रकोष्ठ आयता- चित्र ४१. अथोगति भट्ठी 
कार या वर्गाकार भी हो सकते है। ऊध्वेगति भट्ठियों की अपेक्षा अधोगति भदिठियो 
में ताप भट्ठी के सब भागो में समान रूप से वितरित होता है। अत भटठी के 
एक भाग में रखे पात्रों के अधिक पकने की तथा दूसरे भाग में रखे पात्रों के कम 
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पकने की सम्भावना कम रहती है । ये भदिठियाँ १० से १५ फुट तक ऊँची होती 
है और सभी चूल्हो से गरम गसे व छौ भट्ठी-फर्श के नीचे बनी गेस-नालियो द्वारा 
एक मुख्य गेस-नाली (77) में इकट्ठी होकर भट्ठी में जाती है। 

गरम गंसे व लौ भट्ठी में पहुँचकर ऊपर उठती है और भट्ठी की गोल छत से 
टकराकर परावत्तित होकर समानान्तर ताप-धाराओ के रूप में भट्‌्ठी के फर्श पर आती 
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चित्र ४२. इंस्लेण्ड की इदेत भृत्पात्न भट्‌ठी 


है । यदि भट्ठी की छत ठीक आकृति 
की बनायी जाय तो ताप समान रूप 
से पूरी भटठी मे वितरित हो जाता 
है। ऊपर से नीचे आते समय गसे 
पकनेंवाले पात्रो के बीच बहती हुई 
आती हूँ और बाद में भठढी के फर्श 
पर बने छिद्र रास्तो द्वारा बाहर 
निकल जाती हूं। ये सभी रास्ते एक 
मुख्य भण्डार स्थान में जाकर खुलते 
हैँ। यह भण्डार स्थान भट्ठी के फर्श 
के नीचे बनी एक गंस-नाली (7) 
द्वारा बाहरी चिमनी से जुडा रहता 
है। प्राय कई भटिठयों के लिए एक 
चिमनी रहती है। भट॒ठी की छत पर 
एक या अधिक छिद्र रहते हे, जिन 
पर ढक्‍्कन लगे रहते है । जब भटठी 
को ठण्डा करना हो तो इन छिद्रो 
का ढक्‍कन खोल, गरम गसे बाहर 
निकाल कर, भट्ठी शीघ्रता से ठण्डी 
की जा सकती है। 

इग्लेण्ड में उत्कृष्ट इवेत मृत्पात्र 
बनाने के छिए एक विद्येष प्रकार की 
अधोगति भट्ठी का अधिक प्रयोग 
होता है। चित्र ४२ मे इस प्रकार की 


एक भट्ठी दिखायी गयी है। इसमे चूल्हो की संख्या ९ से ११ तक होती है । चूल्हो 


इंधन, भट्ठियां तथा चुल्हे ३५७ 


से लो, लौ-हारों तथा भट॒ठी की तली के एक केन्द्रीय छिद्र से, भट॒ठी मे पहुँचती है। 
यह केन्द्रीय छिद्र भट्ठी-फर्श के नीचे बनी गेस-नालियो द्वारा प्रत्येक चुल्हे से जुडा 
रहता है। इस प्रकार भट॒ठी के केन्द्र तथा परिधि से लौ और गरम गसे सीधी ऊपर जाकर 
छत से टकरातीं हे। छत से टकराने के बाद इनकी गति नीचे की ओर हो जाती है । 
नीचे आकर भट्ठी-फर्श पर बने रास्तो द्वारा गेसे, गंस-वालियों में होकर, भट्ठी की 
छत पर बनी चिमनी द्वारा बाहर निकल जाती है । ये गेस-तालियाँ भट्ठी की दीवारों 
के बीच में बनी होती हू । इससे जानेवाली गंसो का ताप व्यर्थ नही जाता, कारण 
इस ताप से भट्‌ठी की दीवारे गरम रहती हे। इस प्रकार की भटठी की ताप-दक्षता 
अधिक है। भट्ठी की छत के मध्य मे गसो के बाहर जाने के लिए एक बडा गंस-द्वार 
है, जिस पर ढक्‍्कन लगा रहता है। इस केन्द्रीय गंस-द्वार के चारो ओर और छोट- 
छोट गसद्वार ढक्कन-सहित होते है । इन छोट गंस-द्वारो का उपयोग यह है कि जब 
भट्ठी का कोई भाग दूसरे भागो की अपेक्षा अधिक गरम हो जाता है, तो इस गरम 
भाग के ऊपर का गेस-ह्ार थोडा खोलकर उस भाग को ठण्डा कर लिया जाता है। 
ये भटिठयाँ प्राय १५ से २० फूट तक ऊँची और लगभग इतनी ही चौडी बनायी 
जाती है। समाई बराबर होने पर भी कम ऊँची भट्ठी की अपेक्षा कम चौडी 
भट्ठी में मजदूरी-व्यय अधिक लगता है और सेंगर भी अधिक टूटते ह। 


दो प्रकोष्ठवाली भट्ठियो का जन्म एक प्रकोष्ठवाली भदि्ठियों में पकाव- 
समय और ईंधन कम लगाने के लिए सुधार के रूप में हुआ था। पोरसिलेन पात्र 
पकाने के लिए इस प्रकार की एक विशेष भट्ठी चित्र ४३ में दिखायी गयी है। 
ऊपरी प्रकोष्ठ, निचले प्रकोष्ठ की गरम गसो द्वारा गरम होता है और प्राय इसमे 
प्रछेपत से पूर्व पात्रो का प्रारम्भिक पकाव होता है। 


चुल्हो से लौ तथा गरम गंसे लौ-द्वारो से निचले प्रकोष्ठ में घुसती हू । लौ-द्वार 
प्रकोष्ठ की दीवारो में बने होते हैँ । भट्ठी मे घुसकर लौ तथा उत्तप्त गसे ऊपर 
चढती हुई छत से टकराकर समानानन्‍्तर ताप-धाराओ में नीचे की ओर आती हू । 
नीचे आते समय सैगरो के बीच से होती हुई आती हे और भद्ठी-फशं पर बने हुए 
छिद्रो मे होकर भट्ठी-दीवारो में बनी गैस-नालियो में होती हुई ऊपर के प्रकोष्ठ मे 
चली जाती है । ऊपरी प्रकोष्ठ से गंसे ऊपरी प्रकोष्ठ की छत पर बनी चिमनी द्वारा 
बाहर निकल जाती हू । 


३५८ मत्तिका-उद्योग 


इन भटिठयों में लौ-द्वार की दीवार प्रकोष्ठ के अन्दर नही घुसी रहती, जिसके 
कारण प्रकोष्ठ में सेगर रखने के लिए अधिक स्थान रहता है। परन्तु इस प्रकार की 
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चित्र ४३. पोरसिलेन-पात्र पकाने के लिए दो 
प्रकोष्ठवाली भदठी 


भटिठ्यो भे प्रथम चक्र के 
पात्र अधिक पक जाते हू । 
अत सेवरेस पोरसिलेन 
भटिठियों मे इस कठिनाई 
को दूर करने के लिए सभी 
लौ-हारो के सामने एक 
गोलाकार ऊँची दीवार 
बनाकर एक वृत्ताकार नाली 
बना दी जाती है। इस 
गोल दीवार के कारण लो 
तथा गरम गेसे सीधी ऊपर 
उठकर छत से टकराकर 
पात्रों को पकाती है । इस 
प्रकार इस दीवार से प्रथम 
चक्र मे रखे पात्र अत्यधिक 
नही पकते | 

कसेल था न्यूकेसेल 
((2388९ 67 च९८ए (:9- 
86) प्रका र की दो क्षेतिज 
गति विराम भदिवयों में 
प्रायः भट्ठी के सिरे पर 
केवल एक चूल्हा और दूसरे 
सिरे पर एक चिमनी होती 
है। भट्ठी की लम्बाई के 
समानान्तर लौ क्षेतिज 
दिशा में चलती है और 


बाद में चिमनी से होकर बाहर निकल जाती है। यदि इस प्रकार की भठठी की लम्बाई 
कम हो, तो ताप का वितरण सन्‍्तोषजनक होता है। परन्तु अधिक लम्बी भदिठयों में 


इंधन, भट्टियाँ तथा चल्हे ३५९ 


ताप-वितरण समान न होने के कारण पात्रों मे दोष आजाते है । उच्च तापक्रम पर 
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चित्र ४४. कंसेल क्षेतिज गति भदठी 
पात्र पकाने के लिए ये भटिठयाँ विशेष रूप से उपयोगी होती हे, जसे दुर्गेल ईट 
पकाने के लिए। परन्तु इनमे ईंधन अधिक व्यय होता है । 


सफल या बन्द भदिठयॉ--इन 
भदिठियो का विशेष प्रयोग रजन पकाव 
के लिए तथा ऐसे मृत्पात्रो को पकाने के 
लिए होता है, जिन्ह पकाते समय ईंधन 
गसो तथा लौ के सीधे सम्पर्क से बचाना 
आवश्यक हो। विराम मफल भट्ठियों, 
दुर्ग ल पदार्थों से बने आयताकार प्रकोष्ठ 
होते है, जो बाहर से गरम किये जाते हे । 
इस प्रकार की भठठी के अन्दर रखे पात्र 
केवल भट्ठी की दीवारो के ताप-चालन 
और ताप-विकिरण के कारण पकते हे । 
अत यह महत्त्वपूर्ण है कि इस भट्ठी की 
दीवारे व्यवहार में यथासम्भव पतली 
तथा ताप की अच्छी चालक हो। ये 
भटिठियाँ इस प्रकार बनी होती है कि 
लौ और गरम गसे भदठी की बाहरी 





चित्र ४५. सफल भट््‌ठी 
दीवार तथा मफल प्रकोष्ठ की दीवारो के बीच के स्थान में बहकर एक गेस-नाली 
में इकट्ठी हो चिमनी के रास्ते बाहर निकल जाती है । 


३६० मृत्तिका-उद्योग 
अविराम भटिठयाँ 


हाफमन भठठी, आयताकार अविराम भदिठियों का एक नमूना होती है। 
आधुनिक काल की दूतरी आयताकार भटिठियाँ इधर-उधर थोडे-बहुत सुधार करके 
इसी भट॒ठी के सिद्धान्त पर बनायी गयी हू । चित्र ४६ में हाफमेन भट्ठी का अधोदृश्य 
या प्लान दिखाया गया है। इस भठठी मे एक आयताकार दहनत-प्रकोष्ठ होता है, 
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चित्र ४६. हाफमेन भट्ठी का अधोद्श्य या प्लान (?9४) 


जिसमे बाहर की ओर 7,,2,,20; .. आदि १२ द्वार होते हैँ तथा प्रकोष्ठ के 
अन्दर 9.90, आदि १२ गेंस-तालियाँ होती है। ये सारी गेस-नालियाँ एक 
मुख्य गेस नाली में खुलती है, जो कि बाहर की ओर स्थित एक चिमनी से जुडी रहती 
है। इन १ २द्वारो से पात्र-प्रकोष्ठ 
में रखे तथा पके हुए पात्र प्रकोष्ठ 





ड ्ख््य्श्ख्् हे 
222 8 | 442 220 ध्ठै से बाहर निकाले जाते हू । 
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आकार के ढक्कतो द्वारा बन्द की 


चित्र ४७. हाफमेत भठठी का पाइवें दृश्य 


या खोली जा सकती हूँ । इन दो 
नालियो के बीच का स्थान प्रकोष्ठ कहलाता है और ये प्राय अस्थायी रूप से एक-दूसरे 
से अरूग कर दिये जाते है । प्रारम्भ करने के लिए जिस प्रकोष्ठ मे पात्र रख है, उसके 


इंधन, भट्ठियाँ तथा चूह ३६१ 


पासवाले खाली प्रकोष्ठ मे आग जलायी जाती है, जिससे पात्रवाल्ा प्रकोप्ठ इतना 
गरम हो जाय कि बाद में इसमे ऊपर से कोयला डालने पर कोयला जलूकर पकाव- 
क्रिया चाल रखे। 


गरम गेसे एक प्रकोष्ठ से दूसरे प्रकोष्ठ मे उस समय तक भेजी जाती है, जब तक 
कि उनका तापक्रम कम होकर २००" से १५०" से० के बीच तक न पहुँच जाय । इस 
तापक्रम पर आ जान के बाद गसो को और प्रकोष्ठो मे ले जाना व्यर्थ है। अत इसके 
बाद मुख्य गंस-ताली मे होकर चिमनी द्वारा वे बाहर निकाल दी जाती है । 


उच्च तायक्रम पर पकनेवाले तथा हलके पात्र पकाने के लिए स्थायी प्रकोष्ठवाली 
अविराम भट्ठियाँ अधिक कार्योपयोगी होती है, कारण हाफमैन-जैसी भटिठयो में, 
जिनमे गरम गसे क्षेतिज दिशा में बहती है, भटठी के अन्दर के वातावरण के सगठन 
हक नियन्त्रण सम्भव नहीं है। इन भटिठियों में ताप-वितरण भी सनन्‍्तोषजनक नही 
होता। 


इन्ही कारणों से उच्च तापक्रम पर उत्कृष्ट मृत्पात्र पकाने के लिए मैण्डहाइम 
(४८००४॥९॥) प्रकार की प्रकोष्ठ भट्ठियाँ अधिक प्रयोग की जाती है। इन 
भट्ठियों में अधिकतर गंसीय ईधनो का प्रयोग किया जाता है। इस प्रकार की भद्ठियो 
में गेस-नालियो की सहायता से एक प्रकोष्ठ अगले प्रकोष्ठ से जूडा रहता है। प्रकोष्ठो 














को जोडनेवालीग स नालिया 
कर जब प्रकोष्ठ के प्रथम सिरे पर 
._ हा के ३ पारम्भ होकर उस प्रकोष्ठ 


नव 


के फर्श के नीचे होती 
हुई, अगले प्रकोष्ठ के प्रथम 
जाना < सिरे परही खुल जाती हैं। 


दर छरररररुु कर 3३ द्र्र्छ्५॒ पात्र पकाने के समय गरम 
गसे जमीन के अन्दर बनी 


चित्र ४८. मंण्डहाइम प्रकोष्ठ भदठी हुई बाहरी गैस नालियो से 


प्रत्येक प्रकोष्ठ में भेजी जाती है । बीच मे एक चिमनी होती है जिसके द्वारा खिचाव 
उत्पन्न होता है। 
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सुरंग भट्ठियॉ--मृत्पात्र पकाने के लिए सुरंग भट्ठी का विचार १६० वर्ष से 


३६२ मृत्तिका-उद्योग 


भी अधिक पूर्व से होता आया है। परल्तु व्यावहारिक रूप में इसका विकास केवल 
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चित्र ४९. बॉक सुरंग भद्ठी का काद-दुश्य 


६० वर्ष पूर्व जमंनी के औटो बॉक (0:६0 80५८) नामक व्यक्ति ने ही किया था। 
चित्र ४९ और ५० में इस भटठठी के ऋमश काट-दृश्य तथा पाइवे-दृश्य दिये गये हे । 
इस प्रकार की भट्ठी में २०० से 
३५० फूट रूम्बी सुरग होती है, 


222 १72777277222524274:22255 हि 
2 वाश्श्भधांँओ ब हे 
जसके भीतर लोहे की पटरी पर 
22222. ५ $ जाओ आम हे 
 अआ गाडियाँ या छकडे ले जाये जाते है । 









इन सुरगो की चौडाई ४ से १२ फुट 
तक होती है तथा गाडी के ऊपरी' 
तख्ते और सुरग छत के बीच लूगभग 
५ फूट स्थान रहता है। गाडियो पर 
दुर्गल तख्ते रखे रहते है, जिन पर 
पकानेवाले पात्र रखे जाते हे । हर 
गाडी के दोनो ओर लोहे की चहरे 
लटकती रहती है । ये चहरे भदठी 
की दीवार से निकली रेत भरी 

 घुसी रहती हूँ। इस 








| 
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नालियो में 
प्रकार गाडियो के तख्तो पर की गरम 
हवा या गेसे गाडी के नीचे पटरियों 
प्र नही आने पाती । इससे लोहे की पटरियों तथा गाडी के पहियो को गरमी से हानि 
नही पहुँचती, जेसा कि चित्र ५० में दिखाया गया है। 


चित्र ५०. बॉक सुरंग भटठी का पाइव॑-दुश्य 


ईंधन, भट्ठियाँ तथा चुल्हे ३६३ 


कोयला जलाने के लिए आवश्यक हवा चिमनी की ओर से पहले गाडियो के नीचे 
से प्रवेश करके, गाडियो के नीचे बहती हुई, प्रकोष्ठ के दूसरे सिरे पर जाकर गाडियो 
के ऊपर हो जाती है। गाडियो के नीचे ठण्डी ही हवा बहने से लोहे की पटरी तथा पहिये 
ठण्ड रहते है। प्रकोष्ठ के दूसरे सिरे पर पहुंचकर यही हवा गाडियो के ऊपर से होकर 
चिमनी की ओर बहकर कोयला जलाती हुई चिमनी द्वारा बाहर निकल जाती है। 
गाडियो के ऊपर से बहने पर पहले यह हवा पके हुए पात्रो को ठण्डा करती है । बाद में 
दहन-मडल में पहुँचकर कोयला को जलाती है। उसके बाद चिमनी की ओर से 
आनेवाले बिना पके पात्रों को गरम करती हुई चिमनी द्वारा बाहर निकल जाती है। 

प्रारम्भ में बॉक सुरग भद्ठियों में कोयला जलाया जाता था। यह कोयला 
पकाव-मडल के ऊपर बने सुरग-छत के छिद्रों मे से डाला जाता था। परन्तु सुरग 
भठ॒ठी प्रारम्भ होने के ५ वर्ष पदरचात्‌ सीमेस हैस ( $677675 [765५ ) कार सुरग 
भट्ठी बनी, जिसमे कोयला के बदले उत्पादक गंस को ईंधन के रूप में प्रयोग किया 
जाता है। 

कुछ विशेष प्रकार के पात्रो को दूसरी भदिठयो की अपेक्षा इस प्रकार की भट्ठियो 
में पकाने से निम्नलिखित लाभ होते हं-- 

(क) ईंधन व्यय में विशेष कमी। 

(ख) गरम मडल के स्थिर होने से अवशोषण और विकिरण के कारण ताप- 
हानि काफी कम हो जाती है। 

(ग) भदठी की मरम्मत में कम व्यय। अधिकदुग्गल परत, केवछ दहन-मडल के 
लिए आवश्यक होती है। दूसरे मडलो मे साधारण दुर्ग ल ईटो से काम चल जाता है। 

(घ) पात्रों को रखने व निकालने में सरलता के कारण पात्रो की टूट-फूट कम 
होती है। 

(डः) भठ॒ठी में आकस्मिक तापक्रम कम होने के कारण पात्रो की विक्वंति तथा 
उनका चटकना भी कम हो जाता है। 


वृत्ताकार सुरंग भटद्वियाँ--यूरोप तथा अमेरिका के देशों में सुरग भटिदयाँ 
अधिक प्रचलित होती जा रही है। इस प्रकार की भद्ठियों में केवल यह विशेषता 
है कि सुरंग सीधी न होकर वृत्ताकार होती है, अन्यथा इनका सिद्धान्त स्यूनाधिक 
साधारण सुरग भट्ठियों फे समान ही है। ऐसा कहा जाता है कि वृत्ताकार सुरग 


३६४ मृत्तिका-उद्योग 


बनाने मे, सीधी सुरग की अपेक्षा कम व्यय पडता है तथा एक ही समाई की वृत्ताकार 
सुरग, सीधी सुरग की अपेक्षा कम स्थान में ही बन जाती है। गाडियो में पात्र रखने 
और पके पात्र गाडियो से निकालने के लिए गाडियो को घुमाना भी नहीं पडता। इस 
प्रकार गाडियो मे पात्र रखने और उनसे पात्र निकालने में मजदूरी व्यय भी कम हो 
जाता है। 

ड्रेतलर अविराम मफल भद्ठो--सभी प्रकार के मृत्पात्र पकाने के लिए अविराम 
सुरंग मफल भटिठयों का प्रयोग काफी किया जाता है। इस भद्ठी मे १३००" से० 
तक पात्र पकाये जाते ह और इसमे पात्र रखने के लिए सेगरो की आवश्यकता नही 
होती, कारण इस प्रकार की भद्ठियो मे ईंधन, लौ तथा गरम गैसे पात्रों के सीधे सम्पर्क 
में नही आती। चित्र ५१ में ड्रेसलर सुरंग भट्ठी दिखायी गयी है। 





चित्र ५१. ड्रसलर सुरंग भदठी 


ड्रेसलर सुरग भटठी के कार्य करने का ढग काफी भिन्न होता है। जिस सिरे पर 
पके हुए पात्र निकाले जाते है, उसी सिरे पर दहन के लिए आवश्यक हवा घुसती है । 


ईंधन, भट्टियाँ तथा चूल्हे ३६५ 


दहन-मण्डल जाने तक यह हवा पके हुए ठण्ड हो रहे गरम पात्रों को ठण्डा करती हुई स्वयं 
गरम हो जाती है। अत पात्र ठण्ड भी जी त्रता से होते है और वह ताप भी व्यर्थ नही 
जाता। दहन-मडल के दोनो ओर अग्नि-मिट्टी और कार्बोरिण्डम से बने हुए दो लमस्बे- 
दहन-प्रकोष्ठ 0, (., होते है । गरम हवा भट्ठी-फर्श के नीचे बनी हुई एक नाली मे 
होकर इन दहन-प्रकोष्ठो में प्रवेश करती है । दहन-प्रकोष्ठो में ईंधन गसे भी भेजी 
जाती है, जो इस गरम हवा के साथ जलकर प्रकोष्ठ के भीतर अत्यधिक ताप उत्पन्न 
करती है । दहन-प्रकोष्ठ की दीवार में कार्बोरण्डम होने से इसकी ताप-चालकता 
काफी अधिक होती है। अत ताप, सरलता से दहन-प्रकोष्ठ के बाहर आकर दहन- 
प्रकोष्ठ के बाहर सुरग में रखे पात्रों को पकाता है। दहन-प्रकोष्ठ के अन्दर खिचाव, 
चिमनी या पखो की सहायता से उत्पन्न किया जाता है तथा गरम गसे प्राय दूसरे कार्यो 
मे प्रयोग कर छी जाती है। 


मद-वस्तुओ को पकाने भ' सबसे नवीन सुधार विद्युत द्वारा पकाने का है। बाजार में 
विद्यत का प्रयोग करनेवाली कुछ भटिठयाँ मिलती है और इन भट्टियों मे प्रेप पकाव 
तथा पोरसिलेन और साधारण मृत्पात्रों के रजन पकाव बडी सफलतापूर्वक होते है । 
इन भटि्ठियों की कुछ विशेषताएं इस प्रकार हं-- 

(१) सभी प्रकार के धूम और वाष्प से रहित स्वच्छ आक्सीकारक वातावरण । 

(२) समान तापक्रम होने के कारण सभी पात्र समान रूप से पकते है। 

(३) कम व्यक्तियों की आवश्यकता और नियन्त्रण में सरलता । 

(४) कम मरसम्मत-व्यय । 

(५) समय का अत्यधिक कम छगना । 


इन भट्ठियों में केवल एक दोष है कि विद्युत्‌ का व्यय अधिक हो जाता है। 


विभिन्न भट्ठियों की आपेक्षिक दक्षताएँ-- 


अधोगति विराम भट्टिठयाँ हा १५-१९ प्रतिशत 
हाफरमन आयताकार भटिठियाँ २श-र३े » 
सुरग भदिठियाँ (गेस दहन ) ४१-४३. ,, 


ड्रेसलर सुरग भटिठियाँ (गस दहन) ४७-४९ 


हादश अध्याय 
उत्तापच्षापत 


भट्ठी के अन्दर तापक्रम नापने के लिए समय-समय पर विभिन्न विधियों का 
प्रयोग किया जाता है। साधारण विधि में पकनेवाले पात्रों तथा भट्ठी-दीवारो 
के भीतरी भागो के र ग-परिवतंन से तापक्रम ज्ञात किया जाता है। परन्तु इसके' लिए 
विशेष अभिज्ञता की आवश्यकता होती है। नीचे भट॒ठी के अन्दर रग-परिवर्तन और 
उनसे सम्बन्धित सन्निकट तापक्रम दिये गये हें । 


लाल रंग के प्रकट होने पर २४ ५००” से० 
गाढा लाल की ७०० ,» 
चेरी ((272८7ए) छाल प्रकट होने पर कि ८००९ ,, 
उज्ज्वल लाल 5 १००० , 
उज्ज्वल नारगी शी १२०० ,/ 
उज्ज्वल श्वेत न १३०० ,+ 
अनुज्ज्वल दवेत ढ़ १४०० ,, 
झिलमिलाता इवेत श्र १५०० ५» 


इन रगो को तभी देखना चाहिए जब भट्ठी के अन्दर छौ साफ हो जाय तथा 
उनमे कोई हाइड्रोका्बंन न रहे। तापक्रम-परीक्षक को अँधरे मे खडा होना चाहिए, 
जिससे उसकी आँखो पर धूप की विभिन्न चमको का प्रभाव न पडे । 

मृत्तिका-उद्योग के सभी कारखानो म॑ जहाँ एकदम ठीक तापक्रम पर पकाव आवश्यक 
होता है, वहाँ तापक्रम नापने के लिए उत्तापदर्शी (?97050076) या उत्ताप मापक 
(?ए770772८: ) का प्रयोग किया जाता है। 

उत्तापदर्शो--ये विभिन्न खनिजो से बनी छोटी-छोटी वस्तुएं हं।ती हे, जो मृद्‌- 
उद्योग भट्ठी के अन्दर का तापक्रम नापने के काम आती है । इनका सिद्धान्त यह है 
कि विशेष खनिजो से बने उत्तापदर्शी एक विशेष तापक्रम पर ही पिघलकर या सिकुंड- 
कर अपनी आकृति खो देते हे। इसलिए यह केवल' एक बार तापक्रम नापने के काम 


उत्तापमापन ३६७ 


आ सकते हे। समय-समय पर बाजार मे विभिन्न प्रकार के उत्तापदर्शी मिलते रहते 
हैं। इनमे से कुछ महत्त्वपूर्ण इस प्रकार के हु--वेजवुड सिलिण्डर, संगर शंकु, होल्ड- 
ऋफ्ट ( ल०ए6 ८क्ष5 ) दण्ड, बुलर-चक्र (फपी6०$ शिएर/) आदि। 





चित्र ५२. वेजब॒ड उत्तापदर्शो 
सन्‌ १७८२ ई० मे इंग्लेण्ड के प्रसिद्ध कुम्हार जोशिया वेजबुड ने मुद्-उद्योग 
भटिठयो के अन्दर का तापक्रम नापने के लिए प्रथम उत्तापदर्शी बनाया था। यह 
उत्तापदर्शी इतना उपयोगी निकला कि उस समय के कुम्हारों ने सफलतापूर्वक १०० 
वर्ष तक इसका ही प्रयोग किया। 


इस विधि में निश्चित संगठनवाली मिट्टी से बने बहुत से छोटे-छोटे सिलिण्डर 
भटदी के अन्दर रखे जाते हैं और पकाव की विभिन्न अवस्थाओ पर उन्हं निकालकर 
देखा जाता है। इन निकाले हुए सिलिण्डरो को ठण्डा करके एक विशेष आकुचनमापक 
की सहायता से उनका आकुचन देखा जाता है। इस आकुचनमापक से सीधा तापक्रम 
पढा जाता है। यह विधि तभी उपयोगी हो सकती है, जब कि भट्ठी के अन्दर तापक्रम 
समान गति से बढ रहा हो, कारण ऐसी अवस्था में उत्तापदर्शी का आकुचन तापक्रम 
के अनुपात से होगा । परन्तु जिन अवस्थाओ मे उत्तापदर्शी का आकुचन समान न हो 
जैसे ताप-शोषण-काल में, तो तापक्रम ठीक प्रकार से नहीं तापा जा सकता । 


सेगर हांकु--यह वह विधि है जो जमनी के हेरमान संगर ने १८८६ ई० में 
मद-उद्योग भटिठयों के अन्दर का तापक्रम नापने के लिए निकाली थी। ये शक मृद्‌- 
उद्योग खनिजो, धली केओलिन, फेल्सपार, स्फटिक, सगममर, फरिक आक्साइड 
आदि द्वारा बनाये जाते है। प्रत्येक शकु खनिजो के विशेष मिश्रण से बनाया जाता है 
और इस पर एक नम्बर लिखा रहता है। हर एक नम्बर का शकु एक विशेष तापक्रम 
पर पिघलकर भटठी का तापक्रम बताता है। ये शकु दो प्रमाणित आकारो में बनाये 
जाते है। साधारण आकार के शकु तीन भुजावाले २७इच ऊँचे सूचीस्तम्भ (?978- 
7709) होते है । इनकी आधार भूजा, ऊँचाई की चौथाई होती है। छोट आकार- 
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वाले शकु लगभग १ इच ऊँचे और चौथाई इच आधार भुजावाले होते हे । छोटे शंकु 
मृख्यत छोटी-छोटी प्रायोगिक भट्ठियो के परीक्षण तथा अग्नि-मिट्टियो की दुर्गेलता 
परीक्षण के लिए प्रयुक्त किये जाते हैं । बड़े शकुओ का प्रयोग मृद्-उद्योग भदिठियों 
में किया जाता है। 

जब डाक्टर सैगर ने अपने इन शकुओ को निकाला तो ११५० से ० पर गलने- 
वाले दकु को उसने १ नम्बर दिया। सेंगर शकु इतने उपयोगी सिद्ध हुए कि बाद में 
इन शकुओ की श्रेणी अधिक उच्च तापक्रम के लिए क्रेमर ((77०7778०) द्वारा तथा 
कम तापक्रम के लिए हेख्ट (॥9९८78) द्वारा बढायी गयी थी । कम तापक्रम नापने- 
वाले शकु बनाने के लिए उचित अनुपात में बोरिक अम्ल और लेड आक्साइड का 
प्रयोग किया गया था। परिणाम-स्वरूप शकु-श्रेणी मे ६४ शकु हो गये हैे। इन शकुओ 
के आधुनिक नम्बर और इनके तापक्रम नीचे सारणी में दिये गये हे । 











शकु नम्बर | तापक्रम | शकु नम्बर | तापक्रम | शकु नम्बर | तापक्रम 
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शकु ०१ का गलन-तापक्रम शकु १ के गलन-तापक्रम से एक शकु कम है तथा दकु 
०२ का गलन-तापक्रम शकु १ के गलन-तापक्रम से दो शकु कम है। पूरी श्रेणी ६००” 
से० पर गलनेवाले शकु ०२२ से प्रारम्भ होकर लगभग २०००* से० पर गलनेवाले 
शकु ४२ पर समाप्त होती है। सन्‌ १९०९० के लगभग यहसोचा गया कि सेगर शकु 
सगठन से लौह और सीसा के आक्साइड निकाल दिये जायें, कारण इन आक्साइडो पर 
अवकारक वातावरण का हानिकर प्रभाव पडता है। अत लौह और सीसा आक्साइड- 
वाले पुराने ग़कुओ के स्थान पर लौह सीसा आक्साइड रहित नये शकरु बने। इनके नाम में 
अक के बाद, अ' (9) लगा दिया गया। शकु २१ से शकु २५ तक के पाँच शकुओ 
के गलन-तापक्रम इतने पास-पास थे कि श्रेणी से उन्हें निकारू दिया गया। 


प्रयोग के समय सेगर शकु को अग्नि-मिट्टी के आधार पर रखा जाता है। भट्ठी 
में तापक्रम बढन पर शकु नरम होना प्रारम्भ करता है और जब उसका गलनाक आ 
जाता है, तो इसका टढा होना प्रारम्भ होकर अन्त में ऊपरी सिरा आधार छू लेता है। 


भट्ठी में पकाव-समय का भी शकु के टंढे होने पर काफी गहरा प्रभाव पडता 
है। ऊपर की सारणी मे २ घटे पकाव समय पर विभिन्न शकुओ के गलन-तापक्रम 
दिये गये है । परन्तु यदि पकाने का समय बढा दिया जाय, तो शकु निश्चित तापक्रम 
से पूर्व ही नरम होना प्रारम्भ कर देते है । उदाहरणार्थ दो दिन तक भट्‌ढी में गरम 
करने पर शकु १०, १३००“ सं ० के स्थान पर १२०० से० पर ही टेढा हो जायगा। 


इससे यह स्पष्ट है कि यद्यपि सैगर शकुओ के गलन-तापक्रम सेण्टीग्रेडो मे दियि 
रहते है, पर वे भट्ठी का एकदम निश्चित तापक्रम नही बताते। सेगर शकुओ से 
दकु मिश्रण-पिण्ड पर ताप-जनित रासायनिक क्रिया का सकेत मिलता है। यह सेगर 
श॒कु का दोष नही, वरन्‌ विशिष्ट गुण है। इसी गुण के कारण मुद्‌-उद्योग में शकु 
इतने लाभदायक सिद्ध हुए है। आगे चित्र मे सेगर शकु के टेढे होने की विभिन्न अवस्थाएँ 
दिखायी गयी हू । 

पकाव-क्रिया मे पकाने का समय उतना ही महत्वपूर्ण है जितना पकाने का तापक्रम । 
कम तापक्रम पर अधिक काल तक तापशोषण से भी पात्र या प्रछ़ेप बेसा ही पक सकता 
है, जैसा कि उच्च तापक्रम पर झीघ्म पकाव से। भट्ठी में पकनवाले पात्रो या प्रलेप 
और सैगर हंकु पर ताप-क्रियाएँ लगभग निश्चित अनुपात में होती है । पात्र पकाने- 
वाला कारीगर केवल यह जानना चाहता है कि ताप ने पात्र या प्रलेप पर क्या क्रिया 


शव 
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की है और वह भद॒ठी का वास्तविक तापक्रम जाने बिना ही केवल सेंगर शक्कुओ के टेढे 
होने से इसका पता छूगा लेता है। यदि पकाव-क्रिया इसी प्रकार ठीक रखी जा सके 
तो भद॒ठी के वास्तविक ताप- 
क्रम का कोई विशेष महत्त्व 


नही है। 


सेगर शकु पर अवकारक 
गंसो का प्रभाव ताप-प्रभाव 
का उलटठा होता है। कोयला 
गस या भजित ((:०8८६८०४ ) 
कार्बन शकु के रन्ध्नों मे घुस- 
चित्र ५३. सेंगर शंकु के टढे होने की विभिन्‍त अवस्थाएँ कर उसके तल पर एक दुर्गल 
परत बनाकर शकु के टेढे होने में उस समय भी बाधा डालते है, जब भीतरी भाग 
भे गलने के चिह्न प्रकट होने लगते हो । ऐसी अवस्थाओ में थोडी देर तक भट्ठी में ताजी 
हवा भेजने से शकु एक दम टेढा हो जायगा। गन्धक गेसो का सेगर शकु के गलन- 
तापक्रम पर काफी प्रभाव पडता है। इन्ही सब कारणो से विश्वसनीय कारखानो के 
बने संगर शकुओ को ही खरीदना चाहिए। प्रारम्भ में सैगर शकु बलिन के प्रशियन 
सरकार के रायरू पोरसिलेन कारखाने में बनाये जाते थे। बाद मे डाक्टर सेगर और 
डाक्टर क्रेमर द्वारा प्रबन्धित मृदु-उद्योग की रासायनिक प्रयोगशालाओ में बनाये 
जाने रूगे। इंग्लैण्ड में सेगर शकु स्ट्राक आन ट्रेण्ट की एक सुनियन्त्रित सरकारी प्रयोग- 
शाला में बनाये जाते हैं । अमेरिका में ओटोन द्वारा निकाले गये शकु कोलम्बस नामक 
स्थान में बनाये जाते ह और उन्हे ओटोन शकु कहा जाता है। भारतवर्ष में सैगर शकु 
बनाने का कोई विशेष कारखाना नही है और प्रतिवर्ष काफी सख्या मे शकु विदेशों से 
मेगाने पडते हे। सरकार को इस ओर ध्यान देना चाहिए। 





होल्ड क्राफद दण्ड उत्तापदर्शो---इस प्रकार के उत्तापदर्शी भी सैगर शकु की भाँति 
ही होते हे, अन्तर केवल इतना होता है कि इनके परीक्षण टुकड़े शक्कु आकार के न 
होकर दण्ड आकार के होते है। विशेष आधारो पर इन्हे क्षेतिज अवस्था मे रोका 
जाता है, और ऋरातिक तापक्रम उस समय समझा जाता है, जब दण्ड आधार पर 
लटक जाय । 
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प्राय तीन लगातार नम्बरवाले दण्ड एक बक्स में रखकर भट्ठी के अन्दर रखे 
जाते है, जेसा कि चित्र ५४ में का ात्क हे 

दिखाया गया है। इन तीन 
दण्डो में से सर्वाधिक गलन- 
शील दण्ड के लटक जाने पर 
परीक्षक को सावधान हो जाना 
चाहिए। बीच का दण्ड वास्त- 
विक इच्छित तापक्रम पर 
लटकता है। तीसरे दण्ड से, धर कि 5028 | 
जो हल कक से पड ै | ॥ | |,। ॥| । | । । | सकल 


तापक्रम पर लठकता है, यह... कि 
पता चलता है कि भट्ठी का चित्र ५४. होल्ड क्राफ्ट दण्ड उत्तापदर्शी 


तापक्रम अत्यधिक तो नहीं हो गया है। 

बुलरचकऋ उत्तापदर्शी--बुलर चक्र बिलकुल वेजबुड सिलिण्डरो की भाँति होते 
हैं । अन्तर केवल इतना होता है कि परीक्षण टुकड़े चक्र-आक्ृति के होते है, जिन्हें भद्ठी 
से सररूता से निकाला जा सकता है। भद॒ठी से निकाले गये चक्रो का आकुचन एक 








चित्र ५५. बुलछर चक्र के लिए आकुंचन प्रसापी 


विशेष प्रकार के आकुचन प्रमापी की सहायता से निकाला जाता है। एक ऐसे 
आकुचन प्रमापी को चित्र ५५ में दिखाया गया है। 
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इन चक्रो के प्रयोग से भदठी का तापक्रम नापा जाता है तथा पकाव के समय' 
भट्ठी के विभिन्न भागो में पकाव-क्रिया पर नियन्त्रण किया जाता है। 


उत्तापमापी (?५7०77८८०)--भद्‌ठी के भीतर के उच्च तापक्रम को नापने- 
वाले यन्त्रों को उत्तापमापी या पाइरोमीटर कहते हू । उत्तापदर्शी केवल एक 
बार तापक्रम नापने के काम आ सकता है। उत्तापमापी को बार-बार तापक्रम 
नापने के काम में लाया जाता है, कारण इन यन्त्रो का कार्य उन पदार्थों के भौतिक 
गुण-परिवत्तंत पर आधारित होता है, जिनसे उत्तापमापी बनाया गया है। उत्ताप- 
मापी अनेक प्रकार के होते है । परन्तु जिनका मृद-उद्योग मे अधिक उपयोग 
होता है उनमे से मुख्य वेद्युतिक उत्तापमापी, विकिरण उत्तापमापी तथा प्रकाश 
उत्तापमापी हे। 


वेद्यतिक उत्तापमापी--वेद्युतिक उत्तापमापी दो भागों में बॉट जा सकते हे । 
प्रथम प्रकार के वे है, जिनमे तापक्रम-परिवत्तन से धातुओं के विद्युत्‌-रोधकता- 
परिवर्तन का सिद्धान्त प्रयोग किया जाता है। द्वितीय प्रकार के वे हे जिनमें तापीय 
युग्स (7]0770 ८०ए७०) के जोडो पर असमान तापक्रम होने पर विद्युदुवाहक 
बल (£ ?/ 7.) की उत्पत्ति का सिद्धान्त प्रयोग किया जाता है। प्रथम प्रकार 
के वैद्यतिक उत्तापमापी को प्रतिरोध उत्तापमापी तथा दूसरे प्रकार के उत्तापमापी 
को तापीय युग्म उत्तापमापी कहते ह । 


आधुनिक प्रतिरोध उत्तापमापी सन्‌ १८८७ ई० में कलेण्डर द्वारा किये गये 
शोधकार्यो पर आधारित है। उसने पता लगाया कि प्रतिरोध उत्तापमापी में 
प्लेटीनम तार का प्रयोग सर्वोत्तम होता है। माइका ढाँचे के चारो ओर लपेटा हुआ 
प्लेटीनम तार १२००“ से० तक का तापक्रम सह सकता है। परन्तु १००० से ० से 
अधिक तापक्रम पर इस तार को अधिक समय तक गरम नही करना चाहिए, कारण 
उच्च तापक्रम पर प्लेटीनम के अणु-विधटन के कारण तार का प्रतिरोध बदल जाता 
है, जिसके कारण उत्तापमापी द्वारा बताया गया तापक्रम वास्तविक तापक्रम से भिन्न 
हो जाता है। ३००" से० से कम तापक्रम नापने के लिए शुद्ध निकिलछ के तार का 
प्रयोग किया जाता है। चित्र ५६ में एक प्रतिरोध उत्तापमापी दिखाया गया है। 


इस उत्तापमापी यन्त्र में एक प्रतिरोध कुडली (३८) होती है, जो पोरसिलेन 
नल म॑ रखी रहती है। यह कुडली मुख्य द्वीटस्टोन सेतु से ( रे, रे, (२५ ) 
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तॉब के तारो द्वारा जुडी रहती है। इस द्वीटस्टोन सेतु और )८ के बीच एक परिवरत्तन- 
शील प्रतिरोध बकस ((०) जोड दिया जाता है, जिसे घुमाकर »८ का प्रतिरोध घटाया 


स्पा 
| सा. चछ१र० 
2? ७७,५७५ . ० (4)-ब्ब्ब्ककज- 


५.2 रद 


चित्र ५६. एक विद्युत्‌ प्रतिरोध उत्तापमापी 


बढाया जा सकता है। परिणाम-स्वरूप धारामापी (0) में विक्षेप (/72०6८८०7 ) 
भी घटाया बढाया जा सकता है। प्रयोग करते समय प्रतिरोध बकस (० का प्रतिरोध 
ऐसा रखा जाता है कि धारामापी ७ मे विक्षेप बिलकुल न हो | प्रतिरोध बक्स ९: 
का डायल (7079) इस प्रकार अशाकित किया जाता है कि धारामापी में विज्षेप 
शत्य होने पर डायल के अक तापक्रम को सूचित करते रहे । 


सावधानीपूरव॑क प्रयोग करने पर इस उत्तापमापी से १०००” से० तक केवल 
+१* से० की त्रुटि होती है, परन्तु इससे उच्च तापक्रम पर त्रुटि अधिक हो जाने की 
सम्भावना रहती है। इस प्रकार के उत्तापमापी अभिलेख यन्त्र (॥२०८०:०८४) के 
साथ भी प्रयोग किये जा सकते है, अत वे प्रयोगशाला की भट्ठियों के लिए काफी उप- 
योगी है । परन्तु कारखानो की भद्ठियों के लिए वे उपयोगी नही है, व्योकि असाव- 
धानी पूर्ण प्रयोग तथा भट्ठी गैसो द्वारा कुण्डली का प्रतिरोध बदल जाने के कारण 
इसके डायल के अज्ञाकन बदल जाते हू। 


तापीय युग्स उत्तापमापी--इस प्रकार के उत्तापमापी धातुओं के तापजनित 
विद्युत्‌ गुणो के आधार पर बने होते है। इस गुण का पता सर्वप्रथम सीबेक (5८८ 
४०८८) ने १८२० ई० में लगाया था। अत प्राय इसे सीबक प्रभाव कहा जाता है। 
उसने देखा कि यदि दो विभिन्न धातुओ के तारो से बने पूर्ण परिषथ ((८णा) के 
दो धातुजोडों को असमान तापक्रम पर रखा जाय तो परिपथ में विद्युत-धारा बहने 
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लगती है। उसने यह भी पता लगाया कि ऐसी अवस्था में दोनो धातुजोड़ो पर दो विरुद्ध 
दिशावाले विद्युद-वाहक बल रहते है। दो धातुजोडो पर असमान तापक्रम रहने पर 
बहनेवाली धारा की शक्ति निम्नलिखित बातो पर निर्भर करती है। 

(क) दोनो धातुओ के श्रकार। 

(ख) दो धातुजोड़ो के तापक्रमों का अन्तर । 

(ग) दोनों धातुओ के वास्तविक तापक्रम । 


तापीय यूग्म बनाने में प्रयोग की जानेवाली धातुओ में निम्तलिखित गुण होने 
चाहिए । 

(१) सक्षारण और आक्सीकरण के लिए प्रतिरोध शवित। 

(२) अधिक विद्युद-वाहक बल का विकसित होना। 

(३) तापक्रम बढने पर विद्युदू-वाहक बल का धीरे-धीरे समान अनुपात मे 
बढना । 

तापीय युग्म दो प्रकार के होते हूँ। प्रथम प्रकार के तापीय युग्मो मे केवल 
विरल धातुएँ ही प्रयोग की जाती है। द्वितीय प्रकार के तापीय युग्मो मे साधारण 
धातुएँ प्रयोग की जाती हें। 

विरल धातुवाले तापीय युग्मो से १४००" से० तक का तापक्रम नापाजा 


सकता है, जब कि द्वितीय प्रकार के तापीय युग्म प्राय ११००* से० तक के तापक्रम 
ही नापने में प्रयोग किये जाते हे । 


सर्वाधिक प्रयोग में आनेवाले कुछ तापीय युग्म इस प्रकार हँ-- 


विरल धातु तापोय युग्म 


(+) के) 
जय कं प्लेटीनम १०० 
प्लेटीनम ९७० 


योग. १०० 
यह तापीय युग्म १४००" से० तक का तापक्रम नाप सकता है। 
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साधारण धातु-यग्म 
(+) 
१. तॉबा ५८ २८ लोहा १०० 
निकिल ४१७२ 
योग १०००० 
यह तापीय युग्म ११०० से ० तक का तापक्रम नाप सकता है। 
(न) ा 
२ निकिल ९० निकिल ९४ 
क्रोमियम १० मंगनीज ३ 
योग १०० एल्यूमिनियम.. २ 
सिलीकान १ 


योग १५०० 
यह तापीय युग्म निरन्तर १०९० से ० तक तथा आन्तरायिक रूप से १३१५" 
से० तक प्रयुक्त किया जा सकता है। 


३ (+) शुद्ध छोहा १०० (-) ताँबा ६० 
निकिक ४० 
योग. १०० 
इस युग्म का ९८०" से ० तक बिना किसी भय के प्रयोग किया जा सकता है। 
४ (+-) निकिल ६४ (--) ताॉँबा ण्प्‌ 
लोहा रप _निकिल ४५ 
क्रोमियम १६ योग १०० 
योग. १०० 


इस युग्म का ५४०" से० तक प्रयोग किया जा सकता है। 
साधारण धातुवाले तापीय युग्मो मे निम्नलिखित गुण व दोष होते हे-- 
गुण. (१) ये काफी सस्ते होते हें 
(४) इस प्रकार के यु ग्मो से तापक्रम-परिवरतंत का अधिक सकेत मिलता है । 
(50) मोटे तार और बडे तापीय युग्म प्रयोग किये जा सकते हैं । 
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दोष (7) साधारण तौर पर इनसे केवल ११००" से० तक का तापक्रम ही नापा 
जा सकता है। 


(7) समय-समय पर इनके अशाकन का परीक्षण करना आवश्यक होता है। 


तापीय युग्म के धातुतारों को गधक गंसो और धुएँ के वातावरण से बचाने के 
लिए गछित स्फटिक चूर्ण या पोरसिलेन के नलो में रखा जाता है। यह नह 
बचाव के लिए आवश्यक मोटाई से अधिक मोट नही होने चाहिए, कारण मोटाई से 
तापीय युग्म की सुग्राहता कम हो जाती है। भदठी में तापक्रम-परिवत॑न होने और 
धारामापी में उसका सकेत प्रकट होने में कुछ निश्चित समय का अन्तर रहता है। 
इसका कारण यह है कि दुर्गल रक्षक नल को पार करके, तापीय युग्म तक ताप- 
क्रम पहुँचने में समय लूगता 
है। चित्र ५७ में विरल 
धातु से बने तापीय युग्म 
उत्तापमापी का सिद्धान्त 
दिखाया गया है । 


इस चित्र में 3, तापीय 

युग्म तारो 7.7, का गरम 

जोड और ८, ८, ठण्डे सिरे 

चित्र ५७, तापीय युग्म उत्तापमापी है । “४, ५, तॉबे के तारो 

द्वारा धारामापी को यन्त्र से जोडा गया है । 3 परिपथ मे जोडा गया एक भारी 
प्रतिरोध है। ॥९,२, तापीय युग्म के छोठ तारो 7', 7 के सम्बद्ध तार हूँ । 





उत्तापमापी भदठी की दीवार के छिद्र में से होकर भदठी के अन्दर घुसा 
दिया जाता है। यदि तापीय युग्म के तार छोट है, तो यन्त्र के ठण्डे धातु-सिरे गरम 
सिरे के ताप-विकिरण से गरम हो सकते है । अत. ठण्डे सिरे को भदठी से दूर रखना 
चाहिए। इस कठिनाई को दूर करने के लिए बाहरी सिरो पर युग्म के तारो को 
सम्बद्ध तारो ((०7077०7४४८०० 5%६८४४०॥) क्षर्थात्‌ दो ऐसे सस्ते मिश्र धातु 
के तारो से जोड दिया जाता है जिनका विद्युववाहक बल तापीय युग्म के तारों 
4, 7, के समान होता है। इस प्रकार ताप-प्रभाव की दृष्टि से युग्म के ठण्डे सिरे 
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भट्ठी से इतनी दूर हो जाते है कि उनका तापक्रम कमरे के तापक्रम पर ही स्थिर 
रहता है। सम्बद्ध तार साधारण धातुओ था मिश्र धातुओ से बनाये जाते है और 
विरल धातुयुग्म से इतनी दूर रखे जाते है कि उन पर ६००* से ० से अधिक तापक्रम 
कभी न पड। 


तापक्रम बढने पर तापीय युग्म के तारो का प्रतिरोध भी बढता है, जिससे सूचक 
अशाकन मे अशुद्धि हो जाती है। यह कठिनाई दूर करने के लिए परिपथ मे 
एक भारी प्रतिरोध लगाना चाहिए। यह एसे पदार्थो से बनाया जाता है, जिनका 
प्रतिरोध तापक्रम-परिवर्तत से नही के बराबर बदलता है। यह प्रतिरोध परिपथ 
के दूसरे प्रतिरोधो की अपेक्षा इतना भारी रखा जाता है कि तापीय युग्म के तारो मे 
कोई प्रतिरोव-परिवतंन अपेक्षाकृत नगण्य होता है और सूचक के अशाकन पर प्रभाव 
नही डालता। 


ठण्ड सिरे का सुधार--सूचक अज्याकन के समय तापीय युग्म के ठण्ड सिरे को 
०" से० के स्थिर तापक्रम पर रखा जाता है। परन्तु व्यवहार म ठण्ड सिरे का तापक्रम 
कमरे के तापक्रम के बराबर होगा। इस परिवतंन के कारण अशाकन को सुधारने 
के लिए सूचक को कमरे के तापक्रम पर लगाने के पश्चात्‌ तापीय यूग्म से इसे जोडा 
जात्ता है, कारण तापीय युग्म मे उत्पादित धारा ठण्ड और गरम सिरो के तापक्रम- 
अन्तर के अन॒पात में होती हे। 

तापीय युग्म की विद्युत्धारा, विक्षेप धारामापी या उच्च प्रतिरोध सहित मिली 
वोल्टमापी द्वारा नापी जाती है। 

विकिरण उत्तापमापी--यह यन्त्र स्टफेन और बोल्ट्समेन (5६४६७ 27१0 
]800/877070) के पूर्ण विकिरण-सम्बन्धी नियमों पर आधारित होता है। इस नियम 
के अनुसार किसी गरम वस्तु से सम्पूर्ण विकीर्ण ताप गरम वस्तु और आसपास के 
ठण्डे स्थान के निरपेक्ष तापक्रमो की चतुर्थ घातो के अन्तर के अनुपात मे होता है। 


8७ (7-7४) 
सभी गरम वस्तुओं से ताप विकिरण होता है। विकी् ताप-किरणो के प्रावतंन 
के सभी नियम प्रकाश-परावतंन के नियमो के समान होते हे । 


५००' से० से ऊपर गरम वस्तु से विकीर्ण ऊर्जा (&7८899) का कुछ अश 
तो प्रकाश के रूप मे देखा जा सकता है तथा कुछ अदा जो ताप के रूप में विकीर्ण 
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होता है नही देखा जा सकता। विकिरण उत्तापमापी में गरम वस्तु से विकीर्ण तमाम 
ऊर्जा काजल पुते हुए तापीय युग्म पर केन्द्रित की जाती है । यह तापीय युग्म सारी 
ऊर्जा अवशोषित कर लेने के कारण गरम होकर विद्युद्वाहक बल उत्पन्न करता है, 
जिससे गरम वस्तु का तापक्रम सूचक में पढ लिया जाता है। 


फेरी (2:77) विकिरण उत्तापमापी में ताप किरण एक नतोदर दर्पण पर 
डालकर एक छोट-से तापीय युग्म पर केन्द्रित की जाती है । तापीय यूग्म का एक जोड 
गरम होने के कारण उत्पन्न विद्युववाहक बल एक अभिलेख धारामापी द्वारा नापा 
जाता है, जिसके अशाकन को पढ़कर सीधे तापक्रम का पता चल जाता है। चित्र ५८ 
में फेरी विकिरण उत्तापमापी की कार्य-विधि दिखायी गयी है। 





टिु 
चित्र ५८, फरी विकिरण उत्तापमापी 


इस यत्तब में भठढठी से ताप-किरण से, नतोदर दर्पण )/ पर डालकर तापीय 
युग्म /' पर केन्द्रित की जाती हैँ। उपनेत्र ( ५०८०7८०८ ) 5 में से देखते हुए 
परीक्षक छोठ से दपंण ), में भट्ठी का बिम्ब देखता है। यन्त्र में लगी हुई दूरबीन 
की सहायता से परीक्षक उपनेत्र & को आवश्यक ठीक स्थान पर केन्द्रित कर 
सकता है। दर्पण /४ के छिद्र के णीछे रखा हुआ सुग्राही तापीय युग्म इस छिद्ग से 
जानेवाली ताप-किरणो के द्वारा गरम हो जाता है। दर्पण ४ मोर्चा न छूगनवाले 
इस्पात से बनाया जाता है तथा इस इस्पात पर बिना खरोच पडे ही पालिश भी की 
जा सकती है। यह इस्पात टूटने और खराब होने के दोषों से भी मुक्त रहता है। 


फोकस करना--एक साधारण विधि द्वारा देखने और फोकस करने की 
क्रियाएं सरलता से हो जाती हे। दर्षण )/, में छोट-छोटे अद्ध वृत्ताकार फन्नी की 
आक्ृति के दो दपंण इस प्रकार जूड़े रहते है, कि दर्पण पर पडनेवाला गरम वस्तु 
का प्रतिबिम्ब एक काले केन्द्र सहित दो अद्धंवृत्ताकार भागो में विभवत हो जाता है। 
पेचदार मुठिया 8 को घुमाकर इस तरह फोकस किया जाता है कि दोनों प्रतिबिम्ब 
एक दूसरे के ऊपर रह। 
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गरम वस्तु के दूरबीन में देखे गये भाग तथा दूरबीन की गरम वस्तु से हरी का 
तापक्रम नापने पर कोई प्रभाव नही पडता । परन्तु दूरबीन और वस्तु के बीच 
प्रत्येक दो फूट की दूरी के लिए गरम वस्तु कम से कम १ इच व्यास की होनी चाहिए 
जिससे वस्तु का प्रतिबिम्ब तापीय युग्म के सुग्राही भाग को पूरी तरह ढक ले। 

मृदू-उद्योग-भद्ठियों का तापक्रम नापने के लिए ४-५ फूट लम्बा और ६ इच 
व्यासवाला एक दुर्गल नल भट्ठी की दीवार के छेद मे होकर भटठी से घुसा दिया 
जाता है। इस नऊ का एक सिरा बन्द तथा दूसरा खुला रहता है। नर का 
भट्ठी के अन्दर रहनेवाला बन्द सिरा भट्ठी का तापक्रम लेता है और खुले सिरे पर 
उत्तापमापी फोकस किया जाता है। 


इस उत्तापमापी में मुख्य दोष ये है-- 


रै 


(क) भट्ठी के तापक्रम का परिवर्तंन-यन्त्र में कुछ समय बाद पता चलता है, 
कारण नर के गरम होने में कुछ समय लगता है। 


(ख) परावत्तंक दर्पण तापीय युग्म पर तापकिरणो को केन्द्रित करने में असफल 
हो सकता है । 


ये उत्तापमापी सभी प्रकार की औद्योगिक भदिठयों के ५०० से १७००" से० 
तक के तापक्रम नापने के लिए उपयोगी होते है। 


प्रकाश उत्तापमापी--य यन्त्र साधारण कार्यो के लिए काफी सुविधाजनक 
होते ह. और इनसे नापनेवाले तापक्रम का परास ७०० से प्रारम्भ होकर उच्चतम 
तापक्रम तक होता है। शीघ्रता से तापक्रम पढे जाने तथा छोटी वस्तुओ को देखने 
में सरलता के कारण इस प्रकार के उत्तापमापी क्षणिक तापक्रम नापने के लिए 
बहुत ही उपयोगी होते हे । 


इस विधि में केवल दिखाई देनवाले विकिरण का उपयोग किया जाता है। 
किसी गरम वस्तु का सम्पूर्ण विकिरण उस वस्तु के तापक्रम पर ही नहीं वरन्‌ 
उसकी उत्सजंक (/0775४ए८) शक्ति पर भी निर्भर करता है। जिस पदार्थ की 
उत्सजंक और अवशोषक शक्तियाँ अधिकतम हो उसे काली वस्तु कहते हे । काली 
वस्तु की उत्सजंक शक्ति इकाई मानी जाती है। अत दूसरे सभी पदार्थों की 
उत्सजेंक शक्तियाँ एक से कम होती है। उद्योग में काली वस्तु अवस्था का अनुभव 
करने के लिए बन्द भट्ठी या मफल में वस्तु को गरम करके एक छोट से छिद्र से उसे 
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देखना चाहिए। मफल भट्िठियाँ और कुछ मृदुकरण भट्ठियाँ आदर्श काली वस्तु से 
पर्याप्त समानता रखती हैँ । जब काली वस्तु की अवस्थाओ में कोई वस्तु बन्द 
भदठी के अन्दर गरम की जाती है, तो वस्तु की विकिरण तीब्रता काली वस्तु के बराबर 
होती है । प्रकाश उत्तापमापी को तब प्रयोग करना चाहिए जब भटठी के भाग 
और वस्तुओं के तापक्रम समान होने के कारण भट्ठी की वस्तुएं भट्ठी दीवारों से 
अलूग न पहचानी जा सके। यदि गरम होनेवाली वस्तु आसपास के स्थानों से भिन्न 
दीवती है तो या तो वस्तु आसपास के स्थानों से अधिक गरम हे, जसा कि भट्ठी 
ठण्डी करते समय होता है, या ठण्डी है, जैसा कि भटठी गरम करते समय होता है। 
प्रथम अवस्था में अर्थात्‌ वस्तु अधिक गरम होने पर नापा हुआ तापक्रम वस्तु के वास्त- 
विक तापक्रम से काफी कम होगा, कारण प्रकाश उत्तापमापी भटठी की दीवारों के 
प्रकाश पर ही फोकस किया जाता है। दूसरी अवस्था में नापा हुआ तापक्रम 
वास्तविक तापक्रम से काफी अधिक होगा । जब कोई दहकती हुई वस्तु खुले में 
देखी जाती है, तो नापा हुआ तापक्रम वास्तविक तापक्रम से काफी कम होता है। 
अत नापे हुए तापक्रम को ठीक कर लेना चाहिए। यह त्रुटि उज्ज्वल तरल धातु 
के लिए काफी होती है। परन्तु जब तरल धातु के ऊपरी तरू पर आक्साइड 
की परत जम जाती है, तो यह त्रुटि बहुत कम हो जाती है । तापक्रम नापते 
समय इस त्रुटि की मात्रा का अनुमान नीचे दी हुईं विभिन्न पदार्थों की उत्सर्जेन तुलना 
से स्पष्ट हो जायगा -- 


ग्रेफाइट चरण ०९५ 
कार्बन ०८५ 
लौह आक्माइड , ०९२ 
मिकिल आक्साइड ०८५ 
तरल उज्ज्वल लौह धातु ० ३७ 

». 5. तिकिल धातु. ०३६ 
पोरसिलेन कप ०५० 


काली वस्तु की अवस्थाओ मे अर्थात्‌ धीरे-धीरे गरम होती हुई भट्ठी में, तरल 
उज्ज्वल धातु के तापक्रम का प्रकाश उत्तापमापी से ठीक पता चलेगा, कारण बन्द 
स्थान में धातु अपने तापक्रम के अनुपात से ही ताप-उत्सजन करेगी, जेसा कि खुले 
स्थान में नहीं कर सकती । 


उत्तायमापन ३८१ 


फरी प्रकाश उत्तापमापी में गरम वस्तु से प्राप्त प्रकाश के फोकस की तीक्रता 
की तुलना एक प्रामाणिक प्रकाश के फोकस की तीक्ता से की जाती है। 

तापक्रम बढने के साथ-साथ प्रकाश की तीब्नता अत्यधिक बढने के कारण इस 
विधि से तापक्रम तापना सरलू हो गया है। १५००" से० पर उत्सजित प्रकाश 
की तीतब्रता १०००" से ० पर उत्सर्जित प्रकाश की तीत्रता से १३० गुनी होती है । 
उच्च तापक्रम पर यह वृद्धि और भी अधिक अनुपात में होती है। चित्र ५९ मे फेरी 
प्रकाश उत्तापमापी दिखाया गया है । 





चित्र ५९. फरी प्रकाश उत्तापमापी 

फेरी प्रकाश उत्तापमापी में गरम स्थान से प्रकाश सर्वप्रथम फन्नी आकृति के दो 
प्रिज्पो (27975) ए, ए/, मे होकर प्रवेश करता है। उसके बाद लेस (0 ढ्वारा 
फोकस होकर >, 9 दो और प्रिज्मो पर पडकर श्रुवायित (?०!७४४$८४ ) होकर 
लाल बन जाता है। इसी प्रकार प्रामाणिक बत्ती 7. से चलनतवाला प्रकाश भ्रवायित 
और लाल होकर ”, ५ प्रिज्मो पर पडता है। इस प्रकार इन दो भिन्न स्थानों के 
प्रतिबिम्ब पास ही बनते है, जिन्हें परीक्षक उपनेत्र £ में देखता है। ये दोनो प्रति- 
बिम्बया तो अड़ं वृत्तो के रूप मे यादों सकेन्द्र चक्रो के रूप में दीखते हे ।जा्म, 
को आगे-पीछे हटाकर भटठी के प्रतिबिम्ब की चमक घटा-बढाकर प्रामाणिक बत्ती 
के प्रतिबिम्ब की चमक के बराबर कर ली जाती है । स्केल इस प्रकार अशाकित 
रहता है कि दोनो श्रतिबिम्बो की चमक समान होने पर वह सीधा गरम वस्तु का 
तापक्रम बताता है। कैम्ब्रिज प्रकाश उत्तापमापी में उपनेत्र के साथ ही जुडी हुईं 
एक वृत्ताकार प्लेट पर स्केल खुदा रहता है। इस स्केल की सहायता से गरम वस्तुओ 
से आनेवाले प्रकाश की उज्ज्वलता घटायी-बढायी जाती है। आँख के सामने वृत्ताकार 
प्लेट रहने से परीक्षक की आँख पर भट्ठी की चमक का हानिकर प्रभाव भी नही पडने 
पाता। 
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इन यन्त्रों की यथार्थता प्रमाणित बत्ती के प्रकाश की समानता पर निर्भर कस्ती 
है। इसके प्रकाश की समानता समय-समय पर एमाइल एसीटेट लेम्प द्वारा जाँच 
लेती चाहिए। एमाइल ऐसीटट लेम्प यन्त्र के साथ ही मिलता हे। 





चित्र ६० वेजप्रकाश उत्तापमापों 


बज प्रकाश उत्तापमापी--इस यन्त्र मे एक पीतल का नरू होता है जिसमे एक 
छोटी दूरबीन 7'', लूगी रहती है। इस दूरबीन का अभिदृश्य ( (00[0०7४८) छेस गरम 
वस्तु के प्रतिबिम्ब को नल में अन्दर रखे हुए एक चल प्रिज्म ?? पर फोकस करता है। 


इस उत्तापमापी की मुख्य विशेषता काँच का यह चल प्रिज्म है, जो दण्डचक्ती 
(7२७८४ ४०0 97700) 7४ की सहायता से ऊपर नीचे हटाया जा सकता है। 
इस प्रिफ्म का पूरा भाग छाल रगो की विभिन्न आभाओ में अशाकित रहता है। 
प्रयोग के समय प्रिज्म को इस प्रकार रखा जाता है कि हलका रग सामने दीखता रहे। 
उसके बाद दण्डचक्की को घुमाकर प्रिज्म के रग की गहराई धीरे-धीरे यहाँ तक बढायी 
जाती है कि वस्तु दीखना बन्द हो जाता है। इस अवस्था में स्केल पर गरम वस्तु का 
तापक्रम पढ़ा जाता है। 


इस उत्तापमापी के बिगडले की सम्भावता कम रहती है और व्यक्तिगत कुशल- 
हीनताओ के कारण भी त्रुटियों कम होती है । यह सस्ता है और एक साधारण आदमी 
भी इस पर कार्यें कर सकता है। परन्तु इसमे यथार्थता अधिक नही रहती | 


त्रयोदश अध्याय 
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१. नसी को सात्रा तथा उसका प्रभाव--म्‌ द्‌-उद्योग के सभी उपयोगी पदार्थों में 
पानी की कुछ न कुछ मात्रा रहती है। यह पानी दो रूपो में पाया जाता है। ये 
रूप अवशोषित जल तथा केलास जल है । केलास जल खनिज अणु का एक अविच्छिन्न 
भाग होता है, जैसे केओलिन ( 2/,0,, 290, 29,0) में अथवा बोरेक्स 
(]७०७,० 25,0, 709,0) में । अधिकाश पदार्थों में केखास जल की निद्िचत 
मात्रा ही रहती है। परन्तु कुछ बोरक्स-जसे पदार्थों में यह थोडा परिवर्तनशील भी 
होता है। 


कच्चे पदार्थों में जो पानी अवशोषित जल के रूप में रहता है, उसे नमी कहते 
हैं तथा इसकी मात्रा ऋतु एवं पदार्थ रखने के स्थान की अवस्थाओ पर निर्भर करती 
है। नमी की इस अनिश्चित मात्रा के कारण कच्चे पदार्थ खरीदते समय कुछ प्रामाणिक 
प्रकारों के आधार पर ही खरीदना वाहिए, अन्यथा आर्थिक हानि हो सकती है। 
आशिक हानि के साथ ही पदार्थों के मिश्रण-पिण्ड में पदार्थों के अनुपात में उस समय 
तक भूल हो सकती है, जब तक कि प्रत्येक बार पदार्थों में नमी की मात्रा निर्धारित 
करके तदनुसार अवयव सूत्र को ही न सुधारा जाय । 


किसी पदार्थ में उपस्थित नमी की मात्रा ज्ञात करने के लिए उसके नमूने को 
तौलने के पश्चात्‌ लगभग ११०" सं० पर तब तक सुखाया जाय, जब तक कि भार 
स्थिर न हो जाय। नमूने के प्रारम्भिक तथा सुखाने के परचात्‌ स्थिर भारो का 
अन्तर ही नमूने में उपस्थित नमी की मात्रा होगी। साधारण रीति से पदार्थ के 
नमूने के प्रारम्भिक भार के आधार पर उसकी नमी का प्रतिशत निकाल लिया 
जाता है। 


नमी के आधार पर हानि के उदाहरण-स्वरूप यदि कोई १५ प्रतिशत नमी- 
बाली चीनी मिट्टी को ५०) प्रतिटन के भाव से खरीदता है, परन्तु यदि इस चीनी 
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मिट्टी मे नमी १५% न होकर २०% हो तो ३) प्रतिटन की हानि होगी। बडे- 
बडे कारखानो में जहाँ प्रतिदिन पदार्थों की काफी मात्राओ की आवश्यकता पडती 
है, इस हानि की उपेक्षा नही की जा सकती। 


२. आकुचन--जब मिट्टी की वस्तुएँ सुखायी जाती हे, तो इनके आकारो में 
आकुचन आ जाता है। इस आकुचन का कारण उनके अवशोषित जल का वाप्पी- 
करण होता है। यह आकुचन मुख्य रूप से पानी की उस मात्रा पर, जो वस्तु निर्माण 
के समय प्रयोग की गयी थी, तथा पदार्थों के कण-आकार पर निर्भर करता है। 
उदाहरण-स्वरूप बडे कणोवाली रेतीली मिट्टी से बनी वस्तुएँ कम अर्थात्‌ एक प्रतिशत 
या इससे भी कुछ कम आकुचित' होगी, जब कि महीत कणवाली लचीली मिट्टी से 
बनी वस्तुएँ सुखाने पर लगभग १६% आकुचित होगी । मिट्टी की वस्तुओ का वह 
आकुचन, जो उन्हें सुखान के कारण होता है, सुखाव-आकुचन कहलाता है। सुखाव- 
आकुचन सुखाने के तापक्रम पर निर्भर करता है, अत न्यूनाधिक भी हो सकता है। 
प्रामाणिक परिणाम के लिए व्यवहार में परीक्षण टुकड़े को ११० से० पर गरम 
करके शोपित्र ((2090८४८07) में ठण्डा किया जाता है। 


जब मिट्टी की वस्तुएं पकायी जाती है, तो उनमे कुछ और आकुचन होता है। 
इस पकाने के समय के आकुचन को पकाव-आकुचन कहते हे । पकाव-आकुचन, 
पकाव-तापक्रम के साथ बढता जाता है। इस आकुचन का मुख्य कारण मिट्टी तथा 
खनिजो के केलास जल का निकलना, कच्चे पदार्थों में उपस्थित कार्बनिक अपद्रव्यो 
का जलता तथा अधिक गलनशील पदार्थों का प्रारम्भिक गलन' होता है। तुलनात्मक 
परिणामों के लिए वस्तु को एक विशेष तापक्रम पर निश्चित समय तक पकाकर 
आकुचन की मात्रा ज्ञात की जाती है। विभिन्न भिट्टियों के पकाने के लिए, विभिन्न 
विशेष अवस्थाओ की आवश्यकता होती है। एक मिट्टी कम तापक्रम पर ही अच्छी 
तरह पक सकती है, जब कि दूसरी को अच्छी तरह पकने के लिए उच्च तापक्रम की 
आवश्यकता हो सकती है। 


लम्ब-आकुचन (॥406४/ ०00772४८४०॥) ज्ञात करने के लिए परीक्षण 
टुकडे पर निश्चित दूरी पर दो रेखाएँ खीच दी जाती हैे। इस टुकड़े को सुखाया 
जाता है और बाद में फिर उन दोनो रेखाओ के बीच की दूरी नाप छी जाती है। 
प्रारम्भिक तथा आकुचित दूरी का अन्तर ही सुखाव-आकुंचन होता है। तत्पश्चात्‌ 
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परीक्षण टुकड़े को पकाया जाता है और इसी प्रकार पकाव-आकुचन ज्ञात कर लिया 
जाता है। गणना निम्नलिखित समीकरण द्वारा की जाती है। 


प्रारम्भिक लम्बाई---आकुचित लम्बाई 


प्रतिशत लम्ब आकुचन +- प्रारम्भिक लम्बाई 


>( १०० 


निश्चित आयतनवाले पात्रो के निर्माण मे मिश्रणपिण्ड का घन-आकुचन 
(7००८० ८0707००४०7) ज्ञात होता आवश्यक है। ऐसी अवस्थाओ में प्रारम्भिक 
आयतन तथा आकुचन के परचात्‌ आयतन निम्नलिखित ढग से निकाले जाते ह। 


माना कि परीक्षण टुकड़े द्वारा मिट्टी का तेल अवशोषित कराकर हवा में उसका 
भार क॑ ग्राम है। अब तेल अवशोषित टुकडे को मिट्टी के तेल में लटकाकर भार 
लो। मान लो यह भार क,' ग्राम है। इसमे यह ध्यान रहे कि पूरा परीक्षण- 
टुकडा तेल में डूबा रहे, परन्तु तेल के पात्र की तली या दीवार न छए । 
अब यदि मिट्टी के तेल का आपेक्षिक घनत्व 'घ हो, तो परीक्षण-टुकड़े का 


क-क आप 
वास्तविक आयतन -« ्बा पत सेण्टीमीटर होगा। 


मिट्टी के तेल का प्रयोग इस कारण किया जाता है कि बिता पका हुआ परी- 
क्षण-टुकडा पानी में गल जायगा । अन्य तेल अधिक गाढे होने के कारण सरलता से 
अवशोषित नही होगे । 


व्यवहार में सदेव इसी विधि को अपनाना आवश्यक नहीं है, कारण गणना 
से पता चलता है कि घन-आकुचन, लम्ब-आकुचन से लूगभग तिगुना होता है। 


३. रम्ध्रता--जब मिट्टी की वस्तुएं पकायी जाती है, तो तापक्रम बढने पर कणों 
के बीच के रन्ध्र-स्थान धीरे-धीरे बन्द होते जाते हें। यह आवश्यक नही है कि ये 
रन्ध्न-स्थान पूर्णतया बन्द हो जायें। बन्द न होनेवाले इन खाली स्थानों के कारण 
ही पात्र में रन्‍श्नता होती है और इसका परिमाण मिश्रण-पिण्ड के प्रकार तथा पकाव- 
तापक्रम पर निभर करता है। 

मिट्टी के पात्रो की रन्ध्रता ज्ञात करने के लिए निम्नलिखित विधि का प्रयोग 
किया जाता है, जो आकंमेडीज के सिद्धान्त पर आधारित है । 

परीक्षण-टुकडे का हवा में भार"क 

श्फु 
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परीक्षण-टुकडे को कुछ समय तक पानी के साथ उबारूकर तथा बाद में कपडे 
से अच्छी प्रकार पोछकर उसका हवा में भार>क, 

जल अवशोषित टुकडे को पानी में पूरा लटका कर तोलने पर भारज"-क, 

अब (क,-क) उस पाती का भार है जो परीक्षण टुकड़े के रन्ध्रो में भर 
जाता है और 

(क,-क, ) 5 सम्पूर्ण परीक्षण-टुकड़े द्वारा हटाये गये पानी का भार । 

चूँकि पानी का घनत्व इकाई होता है, इसलिए क,-क और क,-क, क्रमशः 
रन्न्न स्थानों तथा सम्पूर्ण परीक्षण-टुकड का आयतन प्रकट करते है । 

अत परीक्षण-ट्कडे की रन्ध्रता निम्न सूत्र द्वारा निकाली जाती है। 

क,-क 
क्‌-क २ 

मिट्टी के कच्चे पात्रों के लिए पानी के स्थान पर मिट्टी के तेल, पेराफिन आदि 
द्रवो का उपयोग किया जाता है, कारण कच्चे पात्र पानी में गल जाते है । परन्तु इससे 
उपर्युक्त सूत्र में कोई अन्तर नहीं पडता। 

४. आपेक्षिक घनत्व--किसी पदार्थ का आपेक्षिक घनत्व उस पदार्थ के तथा 
बराबर आयतनवाले प्रमाणभूत पदार्थ के भारो का अनुपात होता है। चूँकि पानी 
का घनत्व इकाई है, इसलिए किसी भी पदार्थ का आपेक्षिक घनत्व निकालने के लिए 
पानी को प्रमाणभूत पदार्थ माना गया है। 





रन्श्नता २+ 


मृत्तिका-उद्योग में सोडियम सिलीकेट जेसे पदार्थों का व्यापारिक महत्त्व उनके 
आपेक्षिक घनत्व के आधार पर होता है। मिट्टी-घोला सम्बन्धी कुछ गणनाओ में 
तथा पानी के साथ पीसे गये खनिज पदार्थों के घोले में ठोस पदार्थ की मात्रा निर्धारित 
करने के लिए भी आपेक्षिक घनत्व की आवश्यकता होती है। जब चकमक पत्थर को 
निस्तापित' किया जाता है, तो उसमे प्रसार होता है। परिणाम-स्वरूप आपेक्षिक 
घनत्व कम हो जाता है। इस कारण आपेक्षिक घनत्व-निर्धारण द्वारा चकमकी की 
निस्तापन-क्रिया' पर नियन्त्रण किया जा सकता है। 

द्रव पदार्थों का आपेक्षिक घनत्व प्रायः द्रव घनत्वमापी (779670770०7 ) 
द्वारा सीधा ज्ञात कर लिया जाता है। द्रव घनत्वमापी काँच की बनी एक अशाकिंत 
नली होती है। इसके निचले भाग में एक फूला हुआ बल्ब-जैसा होता है, जिसमे पारा 
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यथा सीसे के टुकडे भरकर भारी कर दिया जाता है, जिससे यह उपकरण द्रव में 
ऊध्वाधिर अवस्था में तेरता रहे। इसे किसी द्रव मे डालने पर द्रव के आपेक्षिक 
घनत्व के अनुसार इसका कम या अधिक भाग ड्बता है तथा नली पर अकित अक द्रव 
के आपेक्षिक घनत्व को प्रकट करते है । 


सरन्ध्र ठोसो का आपेक्षिक घनत्व निकालते समय प्राय दो भिन्न आपेक्षिक 
घनत्वो की गणना की जाती है। प्रथम वह है, जिसमे केवल ठोस वस्तु को ही ध्यान मे 
रखा जाता है। इस प्रकार के आपेक्षिक घनत्व को वास्तविक आपेक्षिक घनत्व कहते 
है। दूसरे में रन्ध्र स्थानो-सहित सम्पूर्ण ठोस का आपेक्षिक घनत्व निकाला जाता है । 
इसे आभासित आपेक्षिक घनत्व (207भ०70 59८८7०-६४7०४7८ए) कहते है । 


पूर्व वणित दोनो प्रकार के आपेक्षिक घनत्व निकालने की भी वही विधियाँ है 
जो रन्ध्रता निकालने मे प्रयुक्त हुई थी। 


यदि क शुष्क परीक्षण-टुकडे का हवा में भार-- 
क, -- जल-अवशोषित परीक्षण-टुकड का हवा में भार-- 
क, 5-5 जल-अवशोषित परीक्षण-टुकडे का पानी में भार-- 


तो क-क,-- केवल ठोस द्वारा हटाये हुए पानी का भार अर्थात्‌ ठोस के बराबर 
आयतनवाले पानी का भार । 


और क,-क, "5 ठोस व रन्भ्र स्थानों दोनों के आयतन के बराबर आयतनवाले 








पानी का भार। 
ि क्‌ 
इसलिए वास्तविक आ० घ० उर 
क-क, 
और आभासित आ० घ्॒‌० 5८ का - क, 


५. शुष्क तथा घोला-सिश्रण--मृत्पात्र बनाने के लिए विभिन्न खनिजो तथा 
मिट्टिष्रों को मिलाकर सिश्रण-पिण्ड बनाया जाता है। इवन्हे मिलाने की दो विधियाँ 
प्रचलित है । प्रथम है शुष्क विधि तथा द्वितीय है घोला विधि या गीली विधि। शुष्क 
विधि में मिश्रण-पिण्ड के अवयव उन्ही शुष्क अवस्थाओ में मिला दिये जाते हे, जिनमे 
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वे कारखाने मे आते है । शुष्क अवयवसूत्र भार के आधार पर दिये रहते हे । इन्ही 
सूत्रों के अनुसार पदार्थ तौलकर पानी के साथ मिला लिये जाते हे। इस विधि मे 
कच्चे पदार्थों में उपस्थित नमी की मात्रा पर उचित ध्यान देना आवश्यक होता है, 
जिससे मिलाये जानेवाले अवयवों का वास्तविक भार ज्ञात हो सके। 
द्वितीय विधि में विभिन्न खनिजों को पाती के साथ पीसकर उनके अछूग- 
अलग विशेष घनत्व के घोला बनाकर भिन्न-भिन्न कुण्डो मे रख दिये जाते है । मिश्रण- 
पिण्ड बनाने के लिए इन्ही घोलो के घोला-अवयव-सूत्र के अनुसार आयतन लेकर 
मिश्रण-कुण्ड में मिला दिय जाते हे। इस विधि के घोला-अवयव-सूत्र मिश्रण-क्रुण्ड 
की इचो मे गहराइयो के रूप में प्रकट किये जाते है । इस विधि का सबसे बडा छाभ 
यह है कि इसमे कच्चे खनिज पदार्थों की नमी का जानना आवध्यक नही होता। 


किसी घोले में शुष्क ठोस पदार्थ की मात्रा निकालने के लिए घोले का गाढापन 
अर्थात्‌ घोल का प्रति लीटर भार तथा शुप्क ठोस का आपेक्षिक घनत्व ज्ञात होना 
आवश्यक है। उदाहरण-स्वरूप-- 
यदि क +5 १ लीटर घोले का भार (श्रामो में) 
ख ++ १ लीटर घोले मे उपस्थित शुष्क ठोस की मात्रा (ग्रामो मे) 
ग्‌ 5 ठोस का आपेक्षिक घनत्व । 


चूँकि शुष्क पदार्थ का आपेक्षिक घनत्व ग है, अत एक लीटर ठोस का भार +- 
१,००० गे ग्राम 


ख 
अत ख ग्राम ठोस का आयतन -5 -------- लीटर 
१००० ग' 


900०० 


$ 


इसी प्रकार एक लोटर घोल में उपस्थित पानी का आयतन <- लीटर 





परन्तु घोल का सम्पूर्ण आयतन केवल १ लिटर है। 


ख के-ख 
शक्कर गम 


१००० 





अत 


या ख-क ग-ख ग्‌5>5१००० ग 


ग 
या ख (ग्राम) हे (की (66 ) न कल 9 5) 
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समीकरण ( १) को ब्रोगनियर्टंस समीकरण (87072/7थ75 ४0 प्र४४०७ ) कहते 
है। यदि क की मात्रा औस प्रति पाइण्ट में प्रकट की जाय जैसा कि इग्लैण्ड मे होता 
है, तो समीकरण (१) निम्न रूप में परिवर्तित हो जायगा । 


ग्‌ 
ख (औस) -- (क-२०) न (२) 

क्योकि १ पाइण्ट पानी का भार २० औस तथा १ लीटर पानी का भार १००० 

ग्राम होता है। 
घोला अवयव सूत्र का शुष्क अवयब सत्र से १रिवर्तन--- 

घोला-विधि में भिन्न-भिन्न घोलो को समान अनुप्रस्थ काटवाले कुण्ड में डाला 
जाता है तथा प्रत्येक घोले की ऊँचाई नाप ली जाती है, जिससे प्रत्यक घोले का आयतन 
ज्ञात हो जाता है । घोला-अवयब सूत्र में घोले की ऊँचाई के साथ-साथ उसका 
आपेक्षिक घनत्व भी दिया रहता है। 


चू कि मृद्‌-उद्योग मे उपयोगी मुख्य पदार्थों के आपेक्षिक घनत्वों में बहुत अन्तर 





भृ 





नही होता, सबके आपेक्षिक घनत्व २६ के आस-पास होते है ।अत गुणक 
लगभग स्थिर रहता है। 
इसलिए ख « (क-२०) औस 
या ख&«(क-१०००) ग्राम 


गू+- 4 


यदि मिश्रण में किसी घोला-अवयव की ऊँचाई घ' इच है, तो 
ख«घ (क-२०) औस 
*चघं ( क- १००० ) ग्राम 

इस प्रकार हम देखते हे कि घोला-अवयव-सूत्र की ऊँंचाइयो को (क-२०) 
या (क-१०००) से गुणा करने पर शुप्क ठोसो की आनुपातिक मात्राएँ ज्ञात की 
जा सकती हैँ। यदि घोले का घनत्व औस प्रति पाइण्ट लिया जाता है, जैसा कि 
इंग्लैण्ड मे होता है, तो (क-२०) से गुणा करते हे । यदि घोला-घनत्व ग्राम 
प्रतिधन सेण्टीमीटर में प्रकट किया गया है, जेसा कि यूरोपीय देशो में होता है तथा 
अब भारत में भी होगा, तो (क-१०००) से गृणा करते हूँ । ब्रोगनियटंस समीकरण 
की सहायता से घोला-अवयव-सूत्र को शुष्क-अवयव सूत्र मे बदलने का एक उदाहरण 
नीचे दिया जाता है। 
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उदाहरण--किसी मृत्पात्र का घोला-अवयव-सूत्र इस प्रकार है--- 


२४ ५ औस प्रति पाइण्टवाला बॉल-मिट्टी घोला. १४इच 
२५५ ,, ,» » » चीनी मिट्टी घोला ** ९ ,)) 
३१७ ,, » » » परकेकी घोला ६५,, 
३२२ ,, » » » कीनिश पत्थर घोला हल 


इससे इस मिश्रण-पिण्ड का शुष्क-अवयव सूत्र निकालो। 

उपयुक्त घोला-अवयव-सूत्र की आनुपातिक ठोस मात्राएं--- 

बॉल-मिट्टी 5 १४ (२४ ५-२०) या ६३ भाग 

चीनी मिट्टी ९ (२५५-२०) या ४९५ ,, 

चकमकी 55६५ (३१७-२०) या ७६० ,, 

कानिश पत्थर 55३ (३२२-२०) या ३६६ ,, 

उपर्युक्त को प्रतिशत में परिवर्तित करने पर यह सूत्र प्राप्त होता है -- 


बॉल-मिट्टी २८ ०० प्रतिशत 

चीनी मिट्टी २१९९८४ 

चकमक म ३१७६ ,, 

कानिश पत्थर के १६२६ ,, 
योग १००९०० 


६. सिश्रण-पिण्ड को गणना--मिट्टियो तथा खनिज पदार्थों के रासायनिक 
विश्लेषण प्रकट करने के लिए दो विधियाँ प्रचलित हू । प्रथम को चरम विश्लेषण 
( ए4077980८ 0४०9६$) विधि तथा द्वितीय को युक्तिगत विश्लेषण विधि (7२०- 
079 ॥9/995) कहते है। प्रथम विधि में विश्लेषण-परिणाम मिश्रण में उपस्थित 
अकाबनिक पदार्थों के आक्साइडो के रूप मे प्रकट किये जाते है । रासायनिक विश्लेषण 
को इस भाँति प्रकट करने से परिणाम, अच्छा निकलता है। परन्तु किसी विश्लेषण 
को पूरा' करने में समय बहुत लगता है। 

द्वितीय विधि मे विश्लेषण परिणाम मिट्टियो तथा सिश्रणों में उपस्थित खनिजो, 
मुख्यत' मृत्सारो, फेल्सपार तथा स्फटिक के रूप मे व्यक्त किया जाता है। इस विधि 
में अनेक त्रूटियाँ होने के कारण इस परिणाम पर पूर्ण विश्वास नही किया जा सकता । 
परन्तु अधिकाश मृत्पात्र-कारीगर मिश्रण-पिण्ड के खनिज अवयबो के ज्ञान को 
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प्राथमिकता देते है, कारण उन्हे प्रत्येक खनिज के गुणों व प्रभावों का ज्ञान होता है। 
चूँकि युक्तिगत विश्लेषण में कुछ सुधार करके अधिक सनन्‍्तोषजनक परिणाम पाने 
की कोई विशेष आशा नही है, अत इस विधि का उपयोग आजकल अधिक नही 
किया जाता। फिर भी जैसा कि पूर्व ही कहा जा चुका है, मिश्रण-पिण्ड में विभिन्न 
खनिजो की मात्रा का ज्ञान होना विशेष लाभदायक होने के कारण चरम विश्लेषण से 
ही विभिन्न खनिजो की मात्रा की गणना करने का प्रस्ताव किया गया है । इस गणना 
विधि से प्राप्त परिणाम को सबन्लिकट विश्लेषण (??7052779/6 7295) कहते है । 
यद्यपि यह गणना भी बहुत सी काल्पनिक सख्याओ के आधार पर की जाती है, परच्तु 
फिर भी यह विधि युक्तिगत विश्लेषण विधि से अधिक सनन्‍्तोषजनक मानी जाती है। 


इस विधि द्वारा खनिजो की गणना में यह कल्पना कर ली जाती है कि मृत्सार, 
फेल्सपार और स्फटिक क्रमश केओलीनाइट, और्थोक्‍्लेज और शुद्ध सिलीका के आदर 
संगठन है। परल्तु व्यावहारिक विश्लेषणो द्वारा देखा गया है कि बहुत थोड़े खनिज 
इतने शुद्ध होते है। सभी फ़ेल्सपारों में पोटाश के अतिरिक्त सोडा या चूना थोडी 
बहुत मात्रा मे अवश्य उपस्थित रहता है। गणना के समय पोटाश, सोडा, चूना, 
मेगनीशिया आदि भास्मिक अवयवों का परिणाम पोटाश के रूप में प्रकट किया 
जाता है। फेल्सपार की गणना सम्पूर्ण भास्मिक अवयवो तथा ५ ९ के गुणनफल पर 
आधारित होती है। लोहे का आक्साइड जब थोडी मात्रा में उपस्थित होता है, तो 
उसकी गणना सम्पूर्ण भास्मिक आक्साइडो के साथ की जाती है, अन्यथा उसे अलग 
से प्रकट किया जाता है। पूर्वलिखित कथन द्वारा स्पष्ट है कि यदि पोटाश के अतिरिक्त 
भास्मिक आक्साइडो की मात्रा अधिक है, तो यह गणना विधि सन्‍्तोषजनक नहीं 
होगी । एसी दशा में इसे सुविधानुसार बदला जा सकता है। उदाहरण-स्वरूप यदि 
सोडा की मात्रा पोटाश की मात्रा से अत्यधिक है, तो आदशे फेल्सपार की गणना 
और्थोक्‍्लेज (7,0 8],0, 680,) के आधार पर न करके अल्वाईट (709,0 
07, (08 69/0), ) के आधार पर की जानी चाहिए। वह गृुणक जो सम्पूर्ण भास्मिक 
आक्साइडो को अल्वाइट में परिवर्तित करता है, ८४५ है। यदि चूना तथा मेग- 
नीशिया की मात्राएँ सोडा तथा पोटाश की अपेक्षा अत्यधिक है, तो चूना तथा मेग- 
नीशिया को कार्बोनिटो के रूप मे अलग-अरूग सूचित करना चाहिए। 


(३९0५८ १ ७८--(५३( (0४ 
/2९0»८२ १ -- )/2९९) 
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फेल्सपार की गणना के पश्चात्‌ बची हुई एल्यूमिना के आधार पर आदर मृत्सार 
की गणना की जाती है। 
2. , (0; » २-५२-- मृत्सार 
अब फेल्सपार तथा मुत्सार मे उपस्थित सिलीका की मात्राओ को सम्पूर्ण सिलीका 
की मात्रा से घटाने पर स्फटिक या मुक्त सिलीका निकाल ली जाती है। 


लेटराइट जैसी कुछ मिट्टियों मे एल्यूमिना का प्रतिशत कुछ अधिक होता है। 
एसी दशा में मृत्सार की गणना फेल्सपार की गणना के पश्चात बची हुई सिलीका 
के आवार पर की जाती 
७7(),»८ २ १५ - मृत्सार 
शेप एल्यूमिना को मुक्त एल्यूमिना कहते है । 


सबल्निकट विश्लेषण के अनुसार मिट्टियो तथा बिना पकाये हुए मृत्यात्र-पिण्डो में 
अवयवो का योग रछूगभग सौ हो जाता है। अत प्रत्येक अवयव की मात्रा उसका 
प्रतिशत समझी जा सकती है। परन्तु पकाये हुए पिण्डो में ऐसा सम्भव नहीं 
कारण पकाने पर अवयवो का केलास जल निकल जाता है, जो कि मृत्सार की 
गणना में सम्मिलित रहता है। इस प्रकार सम्पूर्ण अवयवों का योग पकाने पर 
सदव हो सौ से अधिक हो जाता है 


चरम विश्लेषण को सच्निकट विश्लेषण में परिवर्तित करने का उदाहरण नीचे 
दिया जाता है। 


उदाहरण--किसी मिश्रण-पिण्ड का चरम विश्लेषण निम्नलिखित है। इसका 
सप्लिकट विश्लेषण में परिवर्तन करो। 


७(2 2 ४. ३५% ६३०० 
| कै () 3 के % 58 र्‌२्‌ ०७० 
८ ना १०० 
(0 ०३5४ २१५ 
४०,() स्का १०२ 
क्‍9(2 ०००० ० २४ 
(9४९) पे ७ ८१ 
[.05$ ७७४५ ९८२ 


#रजकात्क०+वा८भव-+कक+न लक फ 5 पेसइक्ा-कक+०4ं++क-_क ४. 
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मृद-उद्योग में गणनाएँ ३९३ 


गणना--यहाँ सम्पूर्ण भास्मिक आक्साइडो का योग ४-२२ है। चैकि ह 0 
की मात्रा शंष सभी भास्मिक आक्साइडो के योग से अधिक है, अत फेल्सपार की 
गणना ओर्थोक्‍लेज के आधार पर करनी चाहिए 


अत. सम्पूर्ण आदर्श फेल्सपार--४ २२५५५ ९--२४ ९ भाग 


अब चूंकि ५५६ भाग ओऔर्थोक्‍लेज में 6/,0, की मात्रा १०२ भाग तथा 
०४70, की मात्रा ३६० भाग रहती है, इस कारण इस फेल्सपार के २४ ९ भाग में 
४ ५६ भाग 8/,00, तथा १६ ११ भाग 50, मिलेगा। 


इस प्रकार फेल्सपार निकाल देने के पश्चात्‌ .3,(0; की मात्रा--२२ ०-४ ५६ 
5 १७४४ भाग 
अत मृत्सार-१७ ४४०८२८५२ या ४४१२ भाग 


अब चूंकि मिट्टी के २५८ भाग मे 90, की मात्रा १२० भाग होती है। इसलिए 
स्फटिक या म्‌क्‍त सिलीका की 


मात्रा-६३- (१६ ११-२० ५२) 
२६ ३७ भाग 
अत मिट्टी के पिण्ड का सन्निकट विश्लेषण निम्न प्रकार से प्रकट किया 
जायगा-- 


मृत्सार ४४ १२ 
आदश ऑऔर्थोक्‍लेज २४ ९० 
स्फटिक गे २६ ३७ 
फरिक आक्साइड १०० 


७. प्रलेप-संगठन-गणना--मृ त्तिका-उद्योग में प्रल़ेप सगठन को व्यक्त करने की 
तीन विधियाँ हे । (क) चरम विश्लेषण विधि अर्थात्‌ शुष्क पदार्थों के रासायनिक 
विश्लेषण द्वारा प्राप्त सक्तिय आक्साइडो के प्रतिशत व्यक्त करने की सामान्य विधि। 
(ख) व्यावहारिक सूत्र विधि, जिसमे प्रलेप सगठन मे प्रयुक्त होनेवाले पदार्थों की 
मात्रा व्यक्त की जाती है। (ग) आणविक सूत्र विधि अर्थात्‌ प्रलेप संगठन मे उपस्थित 
सक्रिय आवसाइडो के अणुओ की आतनुपातिक मात्राओ को व्यक्त करने की सर्वे प्रचलित 
विधि। अधिकाश मुद्‌-उद्योगियो द्वारा यही विधि उपयोग मे लायी जाती है, कारण 


३९४ मृत्तिका-उद्योग 


इससे अनुभवी कारीगरो को व्यावहारिक महत्त्व की बहुत-सी सूचनाएं सीधी प्राप्त 
हो जाती हैं । 
चरम विश्लेषण का आणविक सूत्र में परिवतंन 


उदाहरण--निम्नलिखित प्रढेप के चरम विश्लेषण को आणविक सूत्र में 
व्यक्त कीजिए । 


9(2, ४६ २३ 
3,0, ७०९ 
3. (0४ ७५६३ 
750 २३२७ 
]२०, (2 ६२८ 
(0 ९५२ 


प्रत्येक आक्साइड की मात्रा को क्रश उसके अणुभार से भाग देने पर उन 


आक्साइडो का आणविक अनुपात प्राप्त होता है, जेसा कि निम्न सारणी में दिया 
गया है-- 








रासायनिक आणविक 

की प्रतिशत सगठन | अणुभार नया 
9(2 ४६ २३ ६० ०७७ 
७०९ ७० ०१०१ 
0. ()0५ ७६३ १०२ ००७४ 
900 २३ २७ २२३ ० १०४ 
]५७,0 ६२८ दर ०१९०१ 
ह.() | ९५२ ९४ ० १०९१ 


प्रढेप के आणविक सूत्र को व्यक्त करने मे सिलीका और बोरिक आतक्साइड 
साथ-साथ रखे जाते है और अम्लीय आव्साइड के नाम से प्रकट किये जाते है, कारण 
वे भास्मिक अवयवों से सयोग करके रासायनिक यौगिक बनाते है । एल्यूमिना 
उदासीन या द्विधर्मी (जो अम्लीय एवं भास्मिक दोनो रूपो मे प्रयोग किया जा सके) 
आक्साइड माना जाता है और उसे अरूग करके बीच में रखा जाता है। शोष 
आक्साइडो को एक अछग वर्ग मे भस्मो के नाम से व्यक्त करते है । 


मृद्‌-उद्योग में गणनाएँ ३९५ 


उपर्युक्त नियमों के आधार पर चतुथ स्तम्भ का परिणाम निम्नलिखित रूप से 
वर्गीकृत किया जा सकता है--- 


?50 ०१०४ 
२७,(0.,. ०१०१ 8.) (0, ० ०७४ गा हे: . 2 पटक 
& (2 »* ०५१०१ 2५28 »«० ०५०१ 


सामान्य सुविधा के लिए प्राय भास्मिक आक्साइडो के अण-अनुपातो का योग 
इकाई के रूप में व्यक्त किया जाता है। अन्य अवयवो को आवश्यकतानुसार सुधार 
दिया जाता है, जिससे अनुपात में अच्तरन आये । इस प्रकार उपर्युक्त समस्त 
सख्याओ को ३ ३ से गुणा करने पर समस्त भास्मिक आक्साइडो का योग एक हो 
जाता है। अत अनुपात में कोई अन्तर लाये बिना ही दिये हुए प्रल़ेप के आणविक 
सूत्र को निम्न रूप में प्रकट किया जाता है। 


?590 .. ०३४ है 
स्‍५०, (2 *"० ० रेदे 20,00५ «० ० रहें । के कम ५ के 
() »«० 0० रे रे 2 5 5 
योग १०० 
आणविक सूत्र का व्यावहारिक सूत्र से परिवतंन 
उदाहरण--निम्नलिखित आणविक सूत्र को व्यावहारिक सूत्र में परिवर्तित 
कीजिए --- 





०६ .« &#.(20 
०६५िं »«» 0. () हे ५ «० ७(), 
०४ .. (9() 


इस प्रकेप-मिश्रण के बनाने में फेल्सपार, संगमरमर और चकमक पत्थर अर्थात्‌ 
चकमकी का उपयोग करने में सुविधा होगी। 7,(0 के ० ६ अणु के लिए आदरशों 
रचनावाले और्थोक्‍्लेज फेल्सपार के ० ६ अणू की आवश्यकता होगी। ०६ अणु 
फेल्सपार डालने से 2/,00, के ० ६ अणु तथा 90, के ३६ अणु भी रहंगे। 
चूकि ओर्थोकक्‍्लेज का अणुभार ५५६ होता है, अत इसका ० ६ अणु ३३३ ६ भाग के 
बराबर होगा। इसी प्रकार (०० के ०४ अण संगमरमर के ० ४ अणु या ४० 
भाग से प्राप्त होगे। यह निम्नलिखित सारणी में दिखाया गया है। इन दोनो 
खनिजो के भिश्वण के परचात्‌ भी 570, का ० ९ अणू बच रहता है, जो चकमकी 
के ०९ अणू या ५४ भाग से प्राप्त होता है। चतुर्थ स्तम्भ के परिणाम की सहायता 
से अन्तिम स्तम्भ में व्यावहारिक सूच्र की प्रतिशत गणना की गयी है । 


मृत्तिका-उद्योग 






































३९६ 

प्रतिशत 
& अण- | अण- | व्यावहारिक प्‌ न] | 

पदार्थ आए जाग सत्र (2((०() .(0, (9/00,, व्याहारिक 
विज, कक न लए 46 
फेल्सपार (५५६| ०६।| ३३३६ (०६ | -++ दर ७८ ०१ 
मगमरमर |१००।॥०४ ४० ० न | ० ४ -+++ -++ ३५ 
_ चकमको (६० [०९ | (४०७ “| “| “5 ०९ | २१२६३ 
योग ++ | “+ ४२७६ ६ ०६ [४५ ' ९९०९९ 


व्यावहारिक सूत्र से अणुसृत्र निकालने की गणना-विधि पूवेलिखित विधि के 
बिलकुरू विपरीत है जो निम्नलिखित उदाहरण से स्पप्ट हो जायगी । 

उदाहरण--निम्नलिखित प्रलेप के दिये हुए व्यावहारिक सूत्र को अणुसूत्र में 
परिवत्तित कीजिए । 


फेल्सपार ४२ 
संगमरमर १८ 
चकमकी २५ 
चीती (भट्टो १२ 


खनिजो के प्रत्येक अवयबव को क्रमश 
आणवबिक अनुपात प्राप्त होते है। 


फेल्सपार पा ४२ 
सगमरमर मप्र १८ 
चकमकी हे २५ 
चोनी मिट्टी. १२ 
प्रत्यक खनिज अवयवब में उपस्थित 


उनके अणूभारों से भाग देने पर उनके 


घक ” ी अल अहम 
ना १०० 5 ०९१८० ,, 
की ड ६० नौ ०४९६ ,, 
जा २५८ + ००४६ ,, 


आक्साइडो की मात्राओ को विभिन्न 


आवत.इडो के स्तम्भ में ही रखने पर निम्तलिखित सारणी बनती है-- 

















खनिज | अप-भाग | हिट | टबट 7 हा5,! ठ, 7 
_फेल्सपार डर ०१० ७५ ००७५  .-- [००७ ५ | ०४५० 
संगमरमर ०१८० | “ |०१८० | ++5 | कप 
चकमकी ०४१६ | +- ही लता ४१६ 
_चीनी मिट्टी ० ०४६ अग्कोीओ मिला ००४६ | ०'०९२ 

योग  “- [००७५ ० १८० [० १२१ | ० ९५८ 


मुद्‌ू-उद्योग में गणनाएँ ३९७ 


सर्वाधिक प्रचलित नियम के अनुसार भास्मिक तथा अम्लीय आक्साइडो को 
अलग-अलरूग रखकर तथा भास्मिक आक्साइडो के योग को इकाई बनाकर निम्नलिखित 
अगुमसूत्र प्राप्त होता है-- 
०३ :& (0) 
हक | ०४७ ४॥,0, (३७६ 80, 


कॉचित-प्रलेप 


यदि बोरेक्स, सोडियम कार्बोनिट, पोटाश जैसे घुलनशील पदार्थ प्रेप-मिश्रण मे 
प्रयुक्त किये जाते हे, तो उपयोग से पूव॑ उन्हें गलाकर कॉचित कर छेना चाहिए, 
जिप्तसते वे अबुलनशील काँच के रूप में परिवर्तित हो जायें। कॉचित मिश्रण का 
सगठन ऐसा होना चाहिए, जो कम तापक्रम पर गल सके तथा गलित कॉचित 
अधिक ध्यान भी न हो। यदि कॉचित मिश्रण अधिक दुर्गल है, तो उच्च तापक्रम 
पर गलेगा, जिससे मिश्रण के क्षार, सीसा आक्साइड तथा बोरिक अम्ल जेसे 
वाप्पगील पदार्थों के निकल जाने की सम्भावना बढती जाती है। 

कॉचित का गलन-तापक्रम सुगस सीमाओ के बीच रखने के लिए सम्पूर्ण अम्लीय 
अगुओ तथा समस्त भास्मिक अणुओ का अनुपात न्यूनतम १ १ और अधिकतम 
३ १ रहना चाहिए | यदि कॉचित मिश्रण में बोरिक आक्साइड भी उपस्थित 
हो, तो अम्गीय अवयवो में सिलीका अवश्य रहना चाहिए। ५७0, तथा 5,0, का 
अनुपात न्यूनतम २ १ रहना चाहिए। 

एल्यूमिना की उपस्थिति में कॉचित इतना श्यान हो जाता है कि उँडलना 
वहुत कठिन हो जाता है। इसी कारण कॉचित मिश्रण में एल्यूमिना की मात्रा 
० २ अण्‌ से अधिक नहीं होनी चाहिए । 

कॉचित प्रढेप की गणना निम्नलिखित उदाहरण द्वारा स्पष्ट की गयी है । 


उदाहरण--प्रत्येक खनिज के आदर्श सगठन के आधार पर निम्नलिखित 
व्यावहारिक सूत्र को अणुसूत्र म॑ परिवत्तित कीजिए-- 
कॉचित-मिश्रण प्रढ़ेप-मिश्रण 
बोरक्स ६० 'काचित ४ १०० 
मोडियम काबनिट १० 'दवेतसीसा .,. ६० 


३९८ मृत्तिका-उद्योग 


चीनी मिट्टी ४ “श चकमकी के ४० 
सगमरमर ,« २० 
चकमकी »«. र५ 


सर्वप्रथम प्रद्रावण क्रिया के कारण कॉवित-मिश्रण की भारहानि पर विचार 
करना चाहिए। 


कच्चे पदार्थों को काचित करने में जो भारहानि होती है उसके परिवतंन- 
गृणक निम्नलिखित सारणी में दिये गये हे। 








न कॉचित से प्राप्त 

कच्चे पदाथ गूणक आवसाइड 
पोटाश फिटकरी ०२०६ & 0.88.0. 
एल्यूमिनियम हाइड्रेट ० ६५४ 30.03. 
बेरियम कार्बोनेट ० ७७७ 8290. 
बेरियम सल्फेट ०६५७ 890. 
अस्थि-राख १५*७०७०० 3(९.89.()0. ?,0५ वि 
बोरक्स केलास ० ५२९ ]५०७, 0. 28, 0,. 
बोरिक असल ० ५६३ 3,0,. 
कैलशियम कार्बोनिट ०५६० (४९), 
कलशियम सल्फेट ० ३२५ (90 
चीनी मिट्टी ० ८६० 0].(0,. 2590, 
डोलोमाइट ०५२२ (००0 (४९०. 
फेल्सपार ० ९९० |. &,0 8,0:. 690, . 
मै।तीशियम कार्बोनिट ० ४७९ )/४०. 
पोटाश काब्बोनिट ०६८१ € (2 
पोटाश नाइट्रेट ०४६५. | #£ु,0 
लाल सीसा ०९७७ 3729 0 
तापित सोडियम काबनिट ०५८५ २७, (2. 
सोडियम कार्बोनेट (केलास) ०२१७ ]५०, 0 
सोडियम नाइट्रट ० ३६४ [५५,(0. 
सोडियम सल्फेट ०४३७ जिद 


इवेत सीसा ०८६३६ 3750. 
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उपयुक्त सारणी के अनुसार -- 


६० भाग बोरेक्स -- ६००८० ५२९ या ३१ ७४भाग स्थायी आक्साइड 
१० , सोडियम कार्बोनेंट ज"्5% १०० प८०या ५८५ ,, ,, ,, 
२५ ,, चीनी मिट्टी न २५७०८६ या २९१५ ,, »+ » 
२० ,, संगमरमर व २००८० ५६९ या ११२ ,, ,, + 
३५ ,, चकमकी चूत ३५७१० या ३५० ,, » » 


अर्थात्‌ कॉचीयकरण क्रिया के पदचात्‌ १५० भाग कच्चे काचित मिश्रण से 
१०५ २९ भाग स्थायी आक्साइड मिलेंगे । 

परन्तु हम देखते है कि प्रेप-मिश्रण में केवल १०० भाग कॉचित की आवश्यकता 
पडती है। यह १०० भाग कॉचित, १४२ भाग कच्चे कॉचित मिश्रण से प्राप्त होता 
होगा तथा इस मिश्रण में निम्नलिखित कच्चे पदार्थों की मात्राएँ होगी । 


शेर ६००८ १४२ 
बोरक्स - 5-7: :., “+>या ५६ ८ भाग 


१५० 
नि 2 १४ 
सोडियम कार्बोनिट ++ जद या ९४६ भाग 
पे हे 
चीनी भिट्टी ++ 52202 
२००८ १४२ का 
सगमरमर 5 पद था १८९३ भाग 
प्‌ १४ 
चकमकी ८+ न्‍प्द आशा ३३ १३२ भाग 


इस प्रकार सम्पूर्ण प्रल़ेप-मिश्रण में प्रयुक्त भिन्न-भिन्न खनिजो की मात्राएँ निम्त- 
लिखित हं--- 


पदार्थ कॉचित मिश्रण में प्रेप-मिश्रण में । योग 
बोरेक्स ५६ ८० >८ ५६ ८० 
सोडियम कार्बोनिट ९४६ >< ९४६ 
चोनी मिट्टी २३ ६६ 2६ २३६६ 
सगमरमर १८ ९३ >< १८ ९३ 
चकमकी ३३१३ ४७ ०० ७३ १३ 


श्वेत सीसा ८ ६००० ६० ०० 
लुक ला ाइअाााााााां।अ अप 95 ाा भा अााभभभऊएएएएएछछझछझघाा्््ल्‍ए्ल्‍ए८्ननशणणणणा 
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सारणी के रूप में अब हम अणुसूत्र की गणना इस प्रकार कर सकते हे -- 





हे अणु- | अणु ? 

पदार्थ भार | भाग | 2४०0/००४० 7७0 हे (23 5700, 3,0, 

शा नाना पि+++-- 
बोरैक्स ३८२ [०१५ | ० १५| “- हम ३ 


धार आई भआातसाजल-उसाकरकी,. इफाक+ंपासंाकरमनामर, 


सोडियम कार्बोनिट १०६ [००९ (०७००० 


























चीनी मिट्टी २५८ [००९ | -- “-+ | -++ | ००९ | ० १८ -- 
संगमरमर | १०० [०५१५९ ०१९ >> । लेन आओ 
चकमकी 7 क मी [१२१ -- 
रेत सीसा 7 पक जब आओ पक पा 
जज आए 53 आकार बस 
योग न |" २४ कर कक कम 
॥ 





उपर्यृक्त आवसाइडो को क्षारीय तथा अम्लीय वर्गों में विभकत करके निम्न 
प्रकार ऋ्रमबद्ध किया जाता है-- 


०२४ 7५०, (0) मु 
8 |... ०० 88 
० २४ ?70 28 


अब भास्मिक आक्साइडो के योग को इकाई बनाकर यह सूत्र निम्नलिखित 
सूत्र में परिवर्तित हो जाता है-- 


०३६ ५०, न 
०२८ 0४0 ०१३ 0.9 (03 ६ | पे 
०३६ ?70 ०४५ .3, (0 
उदाहरण--निम्नलिखित कॉचित-मिश्रण तथा प्रलेप-मिश्रण के अणुनसूत्रों को 
प्रछ़ेप के व्यावहारिक सूत्र में परिवर्तित करो--- 
बोरक्स-कॉचित-मिश्रण 
०५५ (३९) 
०१० #£,0 ०२७ स्‍,0; रई५ रा 
०'३५ 7१०,() ०७० -9,(25 
सीसा-कॉचित-मिश्रण 


'९ 790. 
हे (0. । ०१५ ह,0:. | २"प३ 870, 
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प्रछेप-मिश्रण 


०रे 750 
०४ (३९) | ०२५ 20,': । २८० 870, 
० ३ क्षार ० ४५ 3,0; 

बोरेक्स काँचित बनाने के लिए हमे बोरेक्स, फेल्सपार, चकमकी और चीनी 
मिट्टी को ऐसे अनुपातों मे मिलाना चाहिए, जिससे सब पदार्थों द्वारा, उपर्युक्त 
सूत्र के अनुसार, आक्साइडो की मात्रा लायी जा सके। बोरैक्स कॉचित मिश्रण में 
० ३५ अणु बोरेक्स डालने से ०३५ अप ]09,0 तथा ०७ अणु 8,0, के 
मिलेगे। इसी प्रकार फेल्सपार का ० १ अणु डालने से ०१ अण, £,0 ०१ 
अणु 8,0, तथा ०६ अणु 80, मिलेंगे । ४0, तथा 80, के शेष 
भाग, चीनी मिट्टी तथा चकमकी से प्राप्त किये जायेंगे। सगमरमर से (७८0 लिया 
जायगा। यह सब निम्न सारणी में दिखाया गया है-- 


७७४८४४८एएएस्‍एशएएशशश७४०० शा: भा था आता ाणाणणणाणाााणाा थमा आ३ाआआ ३ कइइअआआ इस सइइ सै ३* > “सु आआााई 



































थे. | पदार्थ कह | कॉचित 
प्दा भार भार 20 7५० १० 8/,0, 90, 8,0;| र 
बोरेकस ८२१३३ ७०| -- | -- | ०३५ | --+ |-- | ०७ | ७०७२ 
है 3 3 3 0 अं 3 0  अ क क म 
सगमरमर (१००| ५५००० ५ ण्‌ । न नननन- पिननना- न जत | “+ | २०८० 
चकमकी | ६०,१०२ ६०| «+ | आय | ++5 | ++ |१७१| -- [१०२६० 
चीनी मिट्टी २५८| ४३ ८६ ++ | ++ | ++5 (०१७ |० रे४े “- | ३७७१ 
योग. | --|३९० ७६ ० ५५ ० १ [०३५ ०२७ २६५ ०७ २९७४२ 








उपर्युक्त सारणी के अन्तिम स्तम्भ में मिश्रण का कॉचित भार दिखाया गया 
है। इससे स्पष्ट हो जाता है कि ३९० ७६ भाग कच्चा मिश्रण कॉचीयकरण के 
पदचात्‌ का २९७ ४३ भाग रह जाता है। 


सीसा काचित को भी इसी प्रकार लालू सीसा, चकमकी तथा चीनी मिट्टी द्वारा 
बनाया जाता है और इसकी गणना भी उपर्युक्त गणना की भाँति ही की जाती है । 
परिणाम निम्नलिखित सारणी में दिखाया गया है-- 

२६ 
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पदाथ अण-भार | पदा्थ-भार 270 डर (2 । (0, 370 8088 
| 
नल टद/क मल) (टिक जो नल ३ तल नल जल पक पर पट लटक मल नि | नि 
लालपीसा ६८५ २०५२ ७: 6 । +-« | 5 । “+ | २०० ४० 
फेल्सपार ५५६ 2 पा 0 2 00 000: मी के 
चकमकी ६० १०९ ८ इक ओला 2 
चीती मिट्टी [. >रण0८: + 2२2९ | ्लन क 2030 ॥ 4 # के + पे 
शिकर लल लक लि. लिन म 20 8 77 कहर). पवार हल जहर मम लक 80 / अर हम. न कीच नव, अप कल लि क 
| 
योग' नाः ३८३५ |०९ (०१ ० ९१५|२५३| ३७६ ८९ 
+ || || 











प्रलेप मिश्रण की गणना 
पे कु २ ९७ डं हक डफप्‌ 
प्रलेप मिश्रण में 3,(0; के ०४५ अण्‌ पाने के लिए ध्््््््थ ह 
यथा १९१२ भाग बोरक्स कॉचित की आवश्यकता पडेंगी। 


बोरक्स कॉचित के १९१२ भाग से अन्य आव्साइडो के निम्नरिखित भाग 
प्राप्त होगे--- 


690, + ++ “2 ९ ६५ था १७०३ भाग 
२९७ ४३ 


0. (0. 49 8 अप प्फ् या ० १७३ भाग 


('8() 3 0 5+ या ० ३५३ भाग 


२९७ ४२ 
॥ ९ (9 सके १५ ५ २०८ 0 ३ हक 
2 “ उरएझ३ स्र् या ० ०६४ भा६ग 
[३ () 8 आन या ० २२५ भाग 
२९७४३ 


चूंकि बोरेक्स कॉचित से प्राप्त सम्पूर्ण क्षारों को मात्रा केवल ० २८९ भाग 
है, परन्तु आवश्यकता ० ३ भाग की है। अत शोप ० ०११ भाग की पूर्ति सीसा- 
कॉचित से की जायगी। 
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क्षार के ० ०११ भाग को €,( के रूप में लाने के लिए-- 
३७६ ८९०८० ०११ 
हक है मनन 
सीसा-कॉचित की यह मात्रा अपने साथ निम्नलिखित अन्य आक्साइडो की 
इन मात्राओ को भी लायेगी । 
४१ ४५२८० ९ 
. ३७६ ८९ 
४१ ४५२० १५ 
३७६ ८९ 
४१ ४५०८२ ५३ 
३७६८९ 
इस प्रकार दोनो कॉचितो से निम्नलिखित स्थायी आक्साइडो की मात्राएँ 
प्रल़ेप-मिश्रण में आ जायेगी । 


या ४१४५ भाग सीसा काचित की आवश्यकता होगी । 


?७0 -- 





या ० ०९९ भाग 
0, (0, +- या ० ०१६ भाग 


७7९, ++ या ० २७८ भाग 


काँचित | 770 [2०80 ४0 |॥४०,० |80,90, |8,.0, 
बोरेक्स कॉचित | - ० ३२०३ | ० ०६४ | ०२२५ ० १७३१ ७०३ ०४५ 
सीसा-कॉचित (००९९ | --- |००११ ६ -- (००१६७ २७८ “- 
योग ००९९ | ०३५३ | ००७५ | ०२२५ ० १८९१ ९८१ ०४५ 


चूंकि आक्साइडो के दोप भाग कच्चे रूप में ही मिलाये जाते है, इसलिए निम्न- 


लिखित आक्साइडो को कॉचित के साथ मिलाना पडता है-- 
3७५० २० ग 
०२०१ भाग ?70 या जज अर्थात्‌ ५१९ भाग श्वेत सीसा। 


० ०४७ (३0 या १००१० ०४७ अर्थात्‌ ४७ भाग सगमरमर । 

० ०६१ 0),0,, या २५८०८० ०६१ अर्थात्‌ १५ ७ भाग चीनी मिट्टी । 

०८१९ 90, या ६००८० ८१९ अर्थात्‌ ४९:१४ भाग चकमकी। 

अत प्रलेप-मिश्रण तथा दोनो काँचित मिश्रणों के व्यावहारिक सूत्र इस 
प्रकार होगें--- 
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बोरक्स-कॉखित मिश्रण सीसा-काचित मिश्रण 
बोरक्स केलास १३३ ३० लाल सीसा २०५२ 
सगमरमर ५७५०० चकमकी १०९८ 
फेल्सपार ५५६० फेल्मपार ५५६ 
चकमकी १०२६० चीनी मिट्टी १२९ 
चीनी मिट्टी ४३ ८६ 

प्रलेप-मिश्रण 
बो रेक्‍्स-कॉचित १९१२० 
सीसा-काँचित ४१ ४५ 
इवेत सीसा ५१९० 
चकमकी ४९ १४ 
चीनी मिट्टी न १५७० 
सगमरमर क ४७० 


अल्प घुलनशी ल प्रलेप 


मानव-दशरीर पर सीसा के विपेले प्रभाव का ज्ञान पहले बहुत ही कम था। 
सन्‌ १९०४ ई० के पूर्व प्रढेप तथा कॉच-कलूइयों में सीसा-यौगिको के उपयोग पर 
कोई प्रतिबन्ध नही था। सन्‌ १९०४ ई० में प्रेपित तथा काँच-कलईवाले पात्रो में 
उपस्थित सीसा-यौगिको की विपक्रिया रोकने के वारते, नियम बनाने के लिए एक 
समिति सगठित की गयी । समिति द्वारा प्रस्तावित नियम के अनुसार ० २५ 
प्रतिशत हाइड्रोक्लोरिक अम्ल में प्रढेप या कॉचित को गरम करने पर, प्रलेप या 
कॉँ[चित के जो शीशा-लवण घुल जायें, उन्हें 2700 की भाँति प्रकट करने पर वे 
पूरे प्रढेष या कॉचित के ५ प्रतिशत से अधिक नहीं होने चाहिए । इस परीक्षण के 
लिए घोल मे हाइड्रोजन सल्फाइड गंस बहाकर ??9$ अवक्षेपित करा लिया जाता 
है। बाद मे ?20 की भाँति इसकी गणना कर डी जाती है। परन्तु जर्मनी तथा 
अन्य यूरोपीय देशों मे हाइड्रोक्लोरिक अम्ल के स्थान पर २ प्रतिशत साइटद्विक 
अम्ल या ऐसेटिक अम्ल के घोल का प्रयोग किया जाता है। 
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चूंकि उपर्युक्त नियम के अन्तर्गत प्रत्येक प्रलेप का परीक्षण करके उसकी 
उपयोगिता ज्ञात करना सम्भव नहीं है, अत डावटर थॉर्ष (07 7' 8 (07/6) 
ने एक आनुपातिक नियम का सुझाव दिया, जिससे किसी प्रढेप की अल्प घलनशीलता 
का अनुमान किया जा सकता है। इस नियम को 'थारप का अनुपात” कहते हँ। इस 
नियम के अनुसार एल्यूमिना सहित समस्त भास्मिक आक्साइडो के अण भागों के 
योग की ९50 के रूप में गणना की जाती है और सभी अम्लीय आक्स।इडों की 
गणना 370), के रूप में की जाती है। भास्मिक आक्साइडों के योग को अम्लीय 
आक्साइडो के योग से विभाजित कर देते है । यदि इस प्रकार भजनफल दो से कम 
आता है, तो प्रलेप इस नियम में खरा उतरेगा। यह निपम निम्नलिखित समीकरण 
से स्पप्ट हो जायगा-- 


( सम्पूण भास्मिक आक्साइड--एल्यमिना )>२२३ 
(सम्पूर्ण अम्लीय आक्साइड) : ६० रेया २ से कम 

२२. से गणा करने का कारण यह है कि 790 तथा $40, के अण-भ्वार ऋरमश 
२२३ और ६० है । 

इसके परचात्‌ डाक्टर जें० डब्ल्यू मर (] ए ]/८॥४४) ने थाप॑ के अनपात 
सूत्र मं एक सशोवन किया, जिसके फल-स्वरूप * टैई से गणा करने की आवश्यकता 

| रहती और सशोधित सूत्र या समीकरण निम्नलिखित रूप में परिवर्तित हो 

जाता हे-- 


डर हर आवक्साइडो का योग 
एल्यूमिना सहित भास्मिक आक्साइडो का योग -+०'५ या ०० से कम 
अम्लीय आक्साइडो का योग 


यहाँ यह बतला देना आवश्यक है कि इन सूत्रों से केवल यही पता चल पाता 
है कि किसी विशेष प्रढ़ेप या कॉचित के घलनशीलता-परीक्षण म॑ खरे उतरने की 
सम्भावना है या नहीं । कारण इन अवयव अन॒पातं। के अतिरित अन्य कई बातो 
पर भी प्रलेय की घलुनशीलता निर्भर करती है, जसे प्रलेप की निर्माण विधि। 


यदि सीसा-कॉचित में बोरक्स की मात्रा अधिक होती हे, तो वह अधिक 
घुलनशील हो जाता हे। कॉचित में एल्यूमिना की गात्रा अधिक होने से अम्लो में 
उसकी घुलनशीलूता कम हो जाती हे। अल्प घुलनशील काचित को महीन पीससे 
से भी उसकी घुलनणीलता काफी बढ जाती है। अल्प घुलनशील कॉचित मनुष्य 
के उदर के अम्ल रस में शीघ्वता से नही घुल पाता, अत उसे शरीर से बाहर निकरने 
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में अधिक समय लग जाता है। जब कॉचित मिश्रण मे सीसा के साथ अधिक बोरेक्स 
रहता है, तो उस कॉँचित मिश्रण को साधारणतया दो भागों में कांचित किया जाता 
है। प्रथम काँचित में सम्पूर्ण सीसा और उसके साथ इतना सिलीका तथा एल्यूमिना 
रहता हे कि काँचीयकरण क्रिया द्वारा पूरा सीसा बाई-सिलोकेट (2900 .२४7००,.) 
में परिवर्तित हो जाय, कारण सीसा के बाई-सिलीकेट अम्ल रस में बहुत ही कम 
घुलनशील होते हैं। इस कॉचित को सीसा कॉचित कहा जाता है। ट्वितीय कॉचित 
में सम्पृर्ण बोरेक्स के साथ मिश्रण के दूसरे खनिज मिलाकर कॉँचित' किया जाता 
है और इसे बोरेक्स काचित कहते हे । 


८. इल्यूद्रिएशन (2[0६77800॥ )--शुष्क चूर्ण पर पानी के प्रभाव-द्वारा समान 
व्यासवाले कणों को पृथक करने को अग्रेजी मे इल्यट्रिएशन कहते हे। हिन्दी में 
इसके लिए अभी तक कोई शब्द नही बन पाया है। शुष्क खनिज पदार्थों के कणो का 
सृक्ष्म आकार बहुत ही महत्त्वपूर्ण होता है, कारण मृद्‌-उद्योग में कण-आकार की 
सूक्ष्मता पर भी निर्मित वस्तुओं के गृण-दोप निर्भर करते हे। व्यवहार में देखा गया 
है कि चकमकी, स्फटिक तथा फ़ेल्सपार आदि खनिजों के कण-आकार के प्रभात्र, 
खनिजो की शुद्धता के प्रभाव से अधिक महत्त्वपूर्ण होते हे । 


चूर्ण पदार्थों के कण-आकार के आधार पर वर्गीकरण के लिए चलती का प्रयोग 
सर्वसाधारण विधि है। बहुत ही सूक्ष्म कणीय पदार्थों को छोडकर अन्य पदार्थों के 
कण-आकार ज्ञात करने के लिए यह सनन्‍तोपजनक विधि हे। विभिन्न देशों में प्रामा- 
णिक चलनियाँ विभिन्न प्रकार की होती हु । प्रत्येक चलनी पर एक-एक नम्बर लिखा 
रहता है और इन्ही नम्बरो से चलनी के छिद्रो की सृक्ष्मता जानी जाती है। परन्तु 
विभिन्न देशों के चलनी नम्बरों में भिन्नता होती है। ब्रिटेन की प्रामाणिक चलनियाँ 
इस प्रकार बनायी जाती हू कि उनके तारो का व्यास छिद्र की चौडाई के बराबर 
होता है और चलनी का नम्बर एक इच में छिद्रों की सख्या प्रकट करता है। इस 
प्रकार १०० नम्बर की चलती में प्रति इच १०० छिद्र होगे तथा १०० तार लगे होगे । 
अत, छिद्र की चौडाई ०*००५ इच या ० १२७ मिलीमीटर होंगी । अमेरिका की 
प्रामाणिक चलती ब्रिटेन की चलनी से कुछ भिन्न होती है। इसमे भी ब्रिटन की चलनी 
की भाँति चलनी का नम्बर उसके प्रति इच छिद्रों की संख्या बताता है। परल्तु 
ब्रिटेववाली चलनी के विपरीत छिद्र का व्यास एक दूसरे ही नियम के अनुसार रखा 
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जाता है जो कुछ गणित-सम्बन्धी तथ्यो पर आधारित है। दो लगातार नम्बर की 
चलनियों के छिद्रो की चौडाइयो का अनूपात स्देव १ ११८९२ होता है। १८ 
नम्बरी चलनी के छिद्र की चौडाई १ ० मिलीमीटर होती है तथा इसी चलनी को 
आधार मानकर छोट छिद्रो की चलनियाँ बनायी गयी हँ। इस प्रकार १०० नम्बर 
की चलनी मे प्रत्येक छिद्र की चौडाई ० ००५९ इच य० १४९ मिलीमीटर होती है। 
यूरोपीय देशो की चलनियों के नम्बर प्रत्येक वर्ग सेण्टीमीटर में उपस्थित छिद्गरो की 
सख्या प्रकट करते हैँ । इस प्रकार चलती नम्बर १०० के प्रत्येक वर्ग सेण्टीमीटर 
में १०० छिद्र होगे। 


ब्रिटेन की सबसे सूक्ष्म चलनी का नम्बर ३२५ और उसके छिद्र की चौडाई 
० ००१७ इच या ० ०४४ मिलीमीटर होती है। कभी-कभी जब खनिज चूर्णो के 
कण इससे अधिक सूक्ष्म होते हैँ तो उनकी आकार-ताप चलनी द्वारा नहीं निकाली 
जा सकती । ऐसी अवस्था में इल्यूट्रिएशन विधि से सुक्ष्म कणो का वर्गीकरण, आकार 
के आधार पर किया जाता है। 


इस विधि में चूर्णों के सृक्ष्म कणो पर पानी-अ्रभाव की सहायता से चूण्-कणो को 
उनके आकार के अनुसार भिन्न-भिन्न अशो में वर्गीकृत किया जाता है, जिसका 
सिद्धान्त निम्न प्रकार है--- 

किसी खनिज चूर्ण को स्थिर पानी में डालते पर चूर्ण का प्रत्येक कण एक निश्चित 
गति से पानी मे डबने लगता है। यह गति कण के आकार, आपेक्षिक घनत्व, आकृति 
तथा कण तल के प्रकार पर निर्भर करती है। जब खनिज पदार्थ काफी महीन पीस 
लिये जाते है, तो उनके कण न्यूनाधिक गोलाकार हो जाते हूँ तथा उनके तल भी समान 
प्रकार के होते है। अत सूक्ष्म कणों के नीचे बैठने की गति उनके आपेक्षिक घनत्व 
तथा आकार पर ही निभर करती है। 


अब यदि पानी को ऊपर की ओर बहाया जाय और पानी की ऊध्वंगति धीरे- 
धीरे बढायी जाय, तो पता चलता है कि जब पानी की ऊध्वेगति कणो की अधोगति 
के बराबर होती है, तो कण स्थिर हो जाते है। परन्तु पानी की ऊध्वंगति कणों की 
अधोगति से अधिक होने पर कण जलप्रवाह के साथ ऊपर जाने छंगते हें । अत यदि 
हम पानी की ऊध्वंगति निर्धारित कर सके तो निम्नलिखित समीकरण द्वारा कण- 
आकार की गणना कर सकते हें। 
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१ ७०5३ 


जल प्रवाह की गति 55 १०४ ७ (घ-१) “>व ४ 


हाँ 


घृ >5 कंण का आपेक्षिक घनत्व 
व्‌ -- कण का औसत व्यास 


इस प्रकार पानी के विभिन्न वेगो का प्रयोग करके चूर्ण को समान आकारवाले 
कणो के कई अथो में वर्गीकृत कर सकते हे, जिनके ओसत व्यास हम पूर्वलिखित 
समीकरण से ज्ञात कर सकते है । 

इसी सिद्धान्त के आधार पर रवेन (£ $2॥0०४०) ने महीन पिसे हुए चूर्ण- 
पदार्थों के कणों को सनान आकारवाले विभिन्न अश्ों में वर्गक्ृत करने के लिए एक 


नर आय 

8 
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चिन्न, ६१. इ्वन 

वर्गीकरण उपकरण 


वर्गीकरण उपकरण का आविष्कार किया। चित्र ६१ में 
इस उपकरण को दिखाया गया हे । इस उपकरण में एक 
मुद्दी हुई नी ४४0 रहती है, जिसके एक सिरे / पर 
रबड की एक डाट लगी रहती हे। रबड की डाट में 
होकर एक दूमरी छोटी नली 7 इस नली मे जाती है। 
इस नली हैं द्वारा पानी तथा चूर्ण के सूक््म कण नली 
020 से बाहर निकल जाते हें। & के नीचे नली का 
सबसे चौदा भाग 30 होता है। यह ठीक बेलनाकार 
होता है। 00 के ऊपर व नीचे नली कम चौडी हो जाती 
है। नली के दूसरे सिरे ७ पर पानी घुसता है और #£ 
द्वारा बाहर निकल जाता है। पानी का वेग निम्न 
प्रकार से ज्ञात किया जाता है। 


उपकरण के बलनाकार भाग के नीचे तक पानी भर 
दिया जाता है। उसके बाद बेलनाकार भाग में पानी 
का एक ज्ञात आयतन (अ) डाला जाता है। पानी के 
इस बढ़े हुए तऊहू पर चिह्न रूगा दिया जाता है और 
पानी-तल की ऊंचाई-बृद्धि (उ) नाप ली जाती है। 
पानी के इस आयततन अ' और तल की ऊँचाई वृद्धि उ' 


से बेलनाकार भाग का अनुप्रस्थ काट निम्न प्रकार से निकाल लेते ह-- 


अ 
अनुप्रस्थ काट +द्ु 


| 
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अब यदि हम चाह कि बेलनाकार भाग में पानी ग' वेग से प्रवाहित होता रहे, 
तो प्रति मिनट बाहर निकलकर जानेवाले पानी का आयतन (अ,) निम्न प्रकार 
से निकल आयेगा-- 

कि 
१. उ 

अब यदि हमे प्रति मिनट उपकरण से बाहर जानेवाले पानी का आयतन अ,' 
ज्ञात हो तो हम पानी का वेग निकाल सकते हैं । इसके लिए हम ज्ञात समय में नली 
£ से निकले हुए पानी को अशाकित सिलिण्डर में इकट्ठा करके उसका आयतन 
नाप लेते है । इस आयतन को समय (मिनटों मे) से भाग देकर एक मिनट में उपकरण 
से बाहर जानेवाले पानी का आयतन अ, निकालकर उपर्युक्त समीकरण द्वारा पानी 
के वेग ग! की गणना कर लेते हे । वर्तमान समय में विभिन्न सशोधित उपकरण 
प्रयोग मे लाये जाते है, परन्तु सभी एक ही सिद्धान्त पर बने होते हे । 


प्रमाणिक तल अडू: 


चर्ण खनिजो के समस्त कणो के तल क्षेत्रफल के योगफल को तल अद्ू ( 9 प:4406- 
५८८07) कहा जाता है और एक ग्राम चुण के समस्त कणों के तल क्षत्रफल के 
योगफल को प्रामाणिक तल अड्डू (50806 5प0%9०८6-०८८०:) कहते है । 
इस गणना में यह मान लिया जाता है कि अत्यधिक महीन पिसे हुए चूण के कण 
आकृति मे गोलाकार होते है । तल अड्भू के लिए गणना सूत्र निम्न प्रकार से निकाला 
जाता है। 


चण-वर्गीकरण-यन्त्र उपकरण द्वारा प्राप्त किसी अश के कणों के व्यास न्यूनतम 
और अधिकतम दो ज्ञात सीमाओं के बीच होते है । इन कणों के औसत व्यास (व) 
की गणना निम्नलिखित समीकरण द्वारा की जाती है। 


आसत व्यास व--३ हे (व) (व नम 
डं 


यहाँ व,>-कंणों का अधिकतम व्यास । 
व +*+ केणों का न्यूनतम व्यास। 
यदि घर कणो का आपेक्षिक घनत्व हो तो एक कण का औसत आयतन तथा 
औसत भार निम्न प्रकार से निकल आयेगा-- 
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कण का औसत आयतन ८ न 
व घ 
द्‌ 

यदि सम्पूर्ण अश का भार (भ) तथा उसमे कणो की सख्या (स) हो तो . 

भ _ द्भ 
ग़्व घ 7 व घ 

द्द्‌ 

अब चूँकि एक कण का तल क्षेत्रफल (7 व) होता है, अत इस अश में उपस्थित 
'स' कणो के तलू-क्षेत्रफल का योगफल निम्नलिखित होंगा-- 





नै 77 
कण का औसत भार न्‍ू 





स्‌-- 





रे 
अथज का सम्पूर्ण तऊ-क्षेत्रफल «« मम जिस 8. 
४7 वें घ व्ष 
यदि हमारे पास कई अश हो जिनके भार क्रमश भ,, भ,, भ, “हो 
तथा जिनके कणों के औसत व्यास क्रमश व,, व, व,. .. हो तो सम्पूर्ण तलू- 
क्षेत्रफल निम्नलिखित समीकरण द्वारा प्रकट किया जायगा-- 
हब दर 
पम्पूण तक केत्रफेछ तू > | उनित्क कद् न 
यदि इस समीकरण मे प्रयुक्त हुए भ,-+भ.-भ.+ -१ प्राम हो तो 


समीकरण द्वारा प्राप्त सम्पूर्ण तल-क्षेत्रफल प्रामाणिक तलू-अद्धू के बराबर होगा । 
परिणाम वर्ग सेण्टीमीटर मे व्यक्त किया जाता है । 

मृत्तिका-उद्योग मे उपयोगी खनिज पदार्थों के प्रामाणिक तलू-अड्जू ज्ञात करने के 
लिए मेलर ने निम्नलिखित विधि अपनाने का प्रस्ताव रखा, जो प्रामाणिक परिणामों 
के लिए इंग्लेण्ड मे अपनायी जाती है। 

सम्पूण चण को १२० नम्बर की चलनी से छान लिया जाता है। तत्पश्चात्‌ 
छन हुए अश में से एक ग्राम चूर्ण छेकर उसे निम्न प्रकार के तीन अशों मे वर्गीकृत 
किया जाता हे-- 

(4 ) सोठा अह (7:)--एक ग्राम चूर्ण को २०० नम्बर की चलती से 
छानने पर ऊपर बचे हुए मोट अश को अग्नेजी में ग्रिट कहते हे । इस अश के कणों 
का व्यास ० ०६३ और ० १०७ मिलीमीटर के बीच रहता है। 
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(7) मध्य अद ($77:)--२०० नम्बर की चलनी से छानन के बाद छने 
हुए चूण को वर्गीकरण-उपकरण मे डाछा जाता है और ० १८ मिलीमीटर प्रति सेकण्ड 
वेगवाले जरू-प्रवाह द्वारा चूर्ण का सुक्ष्म अश वर्गीकरण-उपकरण के बाहर कर दिया 
जाता है। चूर्ण का जो अश उपकरण में रह जाता है, उसको अग्नेजी में सिल्ट 
कहते हैं । इस अश के कणों का व्यास ० ०१ तथा ००६३ मिलीमीटर के बीच 
रहता है। 

(77) सूक्ष्म अंश (005:)--चूणं का जो अश ० १८ मिलीमीटर प्रति 
सेकण्ड वेगवाले जरू-प्रवाह द्वारा वर्गीकरण-उपकरण से बाहर ले जाया जाता है, 
उसे अग्नजी में डस्ट कहते है । इन कणों का व्यास ० ०१ मिलीमीटर से कम होता है । 


विशेष परिस्थितियो में सूक्ष्म अश को दो या दो से अधिक उप-अशो मे वर्गीकृत 
किया जा सकता है। 


इस वर्गीकरण के पश्चात्‌ पूव-लिखित समीकरणो की सहायता से प्रामाणिक 
तल अड्धू की गणना की जाती है। 


परीक्षण के समय स्फटिक और चकमकी के प्रामाणिक तर अड्भू निकालने के 
लिए उन्हे घोले के रूप मे प्रयोग, करना श्रेयस्कर होता है, कारण सूखने पर इनके 
सूक्ष्म कण एक दूसरे से चिपक जाते हे, अत परिणाम जशुद्ध हो जाता है। मिट्टियों 
को प्रयोग करते समय उचित विद्युद्विश्लेष्यो की सहायता से उनके कण अलग-अलग 
कर देने चाहिए। 


९ वर्गीकरण की तरूछट विधि--इस विधि मे और पूर्व-वर्णित जल-प्रवाह विधि 
में यह अन्तर है कि इसमें चूर्णकण नीचे ले जाये जाते है, जब कि जल-प्रवाह विधि मे 
कण ऊपर ले जाये जाते है। इस विधि में किसी चूण पदार्थ के कणो को एक निश्चित 
काल तक उनकी गति के अनुसार तली पर बेठने दिया जाता है। इस परीक्षण के 
लिए कई विधियों प्रयोग मे लायी जाती है । बीकर तलरूछठ नाम की एक अधिक 
प्रचलित विधि का यहाँ सक्षेप में वर्णन किया जाता है। 


यह विधि शुष्क चूण के कणो को उनके आकार के आधार पर वर्गीक्त करने की 
एक सरल विधि हे। चूर्ण की तुली हुई मात्रा को पर्याप्त पानी के साथ अच्छी तरह 
मिलाया जाता है और अच्छी तरह चलाकर कणो को अरूग-अछग कर दिया जाता 
है, जिससे कण मिले हुए न रहे। पानी की मात्रा काफी अधिक रखी जाती है, जिससे 
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कोई कण नोचे बठते समय दूसरे कण के बैठने में बाधा न डाले। आलम्गन को बीकर 
में लेकर कुछ समय तक एसा ही छोड दिया जाता है। अपेक्षाकृत बढ कण जमकर 
नीचे बैठ जाते है । सुक्षम कण आलम्बन अवस्था में ही रहते है । अब आलम्बन को 
बोकर क्वी एक निश्चित ऊँचाई पर से निथार लिया जाता है। बीकर में बची तलछट 
को पुन इतने पर्याप्त पानी के साथ मिलाया जाता हे कि आलम्बन का आयतन 
पूर्ववत्‌ एक निश्चित आयतन के बराबर हे। जाय । इस आल्म्बन को उतने ही काल 
तक ऐसे ही बान्त छोड दिया जाता है, तत्यश्चात्‌ उसी ऊंचाई पर से आलूम्बन फिर 
निधार लिया जाता है। यह क्रिया तब तक दुहरावी जाती है, जब तक कि निथरलने- 
वाला ऊपर का पानी स्वच्छ न मिले। प्रत्येक निथारे हुए आलम्बन से प्राप्त कणो 
को तौला जाता है ओर यूक्ष्मदर्शी की सहायता से उनका औसत व्यास निकाला 
जाता है। चूर्ण का प्रामाणिक तलू-अक पूर्व छिखित समीकरण द्वारा निकाला जाता हे । 


१०. सुखाब ताप-गणना--मत्पात्र कारखानों में भट्ठी की दहन-जनित गंसे 
तथा वाप्पित्र रहने पर वाप्पित्र से बाहर जानेवाले जलवाप्प के द्वारा ताप की बहुत 
अधिक मात्रा व्यर्थ चली जाती है। इस विपय में यह उल्लेखनीय है कि वाप्पित्र से 
बाहर जानेवाले जलवाप्प के प्रत्येक पौड से हने ९७० ताप-इकाइयाँ प्राप्त हो सकती 
हु और १०० अश्वशक्ति उत्पन्न करनेवाले तथा १० घण्टा प्रतिदिन काम करनेवाले 
वाप्पित्रो से बाहर जानेबाले व्यर्थ जलवाप्प हरा हम ३,३४६,५०० ताप-इकाइयो की 
प्राप्ति की आजा कर सकते है । इस ताप का प्रयोग पात्र सुखाने तथा अन्य कार्यों में 
किया जा सकता है। 


यदि इन दहन-जनित गंसो का सुखाव-प्रकोष्ठो में सीधा प्रयोग किया जाय तो 
सुखाव-प्रकोष्ठ के लौहभागो पर शीघ्र ही मोर्चा लग जाता है तथा सूखनंवाले पात्रों 
पर भी प्राय छादनी आ जाती है। अत भटद॒ठी गंसो को नलो द्वारा उस हवा को 
गरम करने के काम में छाया जाता है, जो सुखाव-प्रकोष्ठ मे पात्रों को सुखाती है। 
इस प्रकार हम गंसो के व्यर्थ ताप का उपयोग भी कर सकते है और गसो के सीधा उपयोग 
करने के हानिकर प्रभावों से भी छुटकारा पा जाते हूँ । 


एक मध्यम आकार के दवेत मृत्पात्र कारखाने में प्रतिदिन ४ से ५ ठत मिश्वण- 
पिण्ड प्रयोग किया जाता है। इतने मिश्रण-पिण्ड से निम्नलिखित प्रकार की वस्तुओं 
में से किसी एक प्रकार की जितनी वस्तुएँ बनेगी, उनकी सच्निकट संख्या दी जाती है। 


सृदू-उद्योग में गणनाएँ ४१३ 
(१) ६ इच ऊँचे विद्युत्‌-रोधक 
( 5 ) प्याला-प्याली १२,००० जोड़ 


(३) अन्य वस्तुएं, जैसे चायपात्र, दूधपात्र आदि १०,००० 
(४) स्वास्थ्य-सम्बन्धी मृत्पात्र॒--- 


७५,००० 


(क) मलपात्र २५० 
(ख) हाथ धोने के छोटे जलाधार २०० 
(ग) भारतीय तसले ५५० 


यदि ये वस्तुएं लचीले पिण्ड से बनायी जायें, तो उनमे २०-२२ प्रतिशत पानी 
रहता है, जो पात्र पकाने के लिए भट॒ठी मे भेजने से पूर्व सुखाने के प्रकोष्ठ में ही सुखाना 
पडेगा। दूसरे शब्दों में १०,००० पौड वस्तुओं से २,००० पौड पानी वाष्पीकृत 
करना होगा। इसके अतिरिक्त वे साँचे होते हे, जिनमे सुखाव-समय तक पात्र रखे 
रहते हे। आधुनिक सुरग भटिठियों म॑ पात्र सुखाने में प्रयक्त होनेवाली ठलागाडियाँ 
लौह तथा ईटो से बनी होती हं। ये सब वस्तुएँ भी सुखाव-प्रकोष्ठ में गरम होती है 
और ताप लेती हूं । 


एक सुरग पकाव-प्रकोप्ठ में ५ टन वस्तुओं को सुखाने के लिए आवश्यक ताप- 
इकाइयो का अनुमान करने के लिए हमे निम्नलिखित ऑकडो पर विचार करना 
होगा--- 


वस्तुओं का सम्पूर्ण भार १०,००० पौड 

२०० पानी होने पर वस्तुओ मे पाती की मात्रा २,००० ,, 
ठेलागाडियो के लौह भाग १०,००० ,, 
ठलागाडियो के ईइंटवाले भाग ५,००० ,, 

मिट्टी और इंटो का आपेक्षिक ताप ०२ 

लौह का आपेक्षिक ताप ०१२ 

जलवाप्प का गुप्त ताप ५३६ कलारी या 


बातावरण का तापक्रम 


सुखाव सुरग प्रकोष्ठ का तापक्रम 


२१२३ ब्रि० ऊ० मा० 
७० ए 
१२० 


४१४ मत्तिका-उद्योग 


हक. 0-4 


सखान मे तापव्यय 


्छ् 


(१) मृत्पात्रो को गरम करने के लिए आवश्यक ताप ६१०,०००७० २० 
( १५२०-७० ) न १०,००७ ब्रि० ऊ० मा० 
(२) पानी के वाष्पीकरण के लिए 
आवश्यक ताप +-(२००००८५०)-+(२१२३०८२००० ) 
नत४३,४६,००० ब्रि० ऊ० मा० 
(३) गाडियो के लौह भागों को गरम 
करने के लिए आवश्यक ताप 55१०,०००७ १२०८५० 
नू+प्‌ू०,००० ब्रि० ऊ० मा० 
(४) गाडियो के ईट-भागो को गरम 
करने के लिए आवश्यक ताप 5*५०००>८० २८५० 
८#्८५.०,००० ब्रि० ऊ० सा० 
योग ४५,५६,००० ब्रि० ऊ० मा० 


व्यथे गसों से प्राप्य ताप 
५ ठन मुद्‌-वस्तुएँ पकाने में पकाव भट्िठियो की गसो से प्राप्त उस ताप की गणना, 
जो मृत्पात्र सुखाने के काम आ सकता है, निम्नलिखित बातो के आधार पर की 
जा सकती है। 

पकाव तापक्रम के अनुसार एक ठन मृत्पात्रो को पकाने में १ ५ से २५ टन कोयले 
की आवश्यकता पडती है। एक टन मृत्पात्र पकाने में कोयले का औसत व्यय २ टन 
मान लेने पर ५ टन मृद्वस्तुओ को पकाने में १० टन कोयले की आवश्यकता होगी । 
भारतीय कोयले का औसत ऊप्मीय मान १२६०० ब्रि० ऊ० मा० या ७०० कंलारी 
मान लेने पर हमे ईंधन से २२४०३८ १०८ १२६०० ब्रि० ऊ० मा० ताप प्राप्त होगा । 
ताप की इस मात्रा का केवल २७ प्रतिशत मृद्‌-उद्योग भटठी की गसो के साथ भट्ठी के 

बाहर चला जाता है। अत सुखाने के लिए प्राप्य ताप की मात्रा-- 
- ४०३ १०३६ २६००१८९७ था ७६२०४८५० बिव्डव्मान 
इस प्रकार हम देखते हे कि पात्रो के सुखाने के लिए आवश्यक ताप का रलूगभग 
१७ गृता ताप भटठी गैसो के व्यर्थ ताप से प्राप्त किया जा सकता है। परल्तु इस प्राप्य 


म॒द-उद्योग में गणनाएँ धश्५ 


ताप का अधिकाश सागर चिमनी द्वारा बाहर जाता चाहिए, जिससे भट्ठी के अन्दर 
गेसो के निरन्तर बहाव के लिए आवश्यक खिचाव उत्पन्न हो सके । 


चिसनी के लिए आवश्यक ताप 


जो ताप चिमनी द्वारा बहता चाहिए, उसकी गणना निम्न प्रकार से की जा सकती है-- 


प्रत्येक टन कोयले के पूर्ण दहन के लिए लगभग ९ २ टन हवा की आवश्यकता होती 
है। परन्तु वास्तविक व्यवहार में २५ से ३० प्रतिशत और अधिक हवा भेजी जानी 
चाहिए। इस प्रकार हम देखते ह कि प्रत्येक टन कोयला जलने पर लगभग १२५ 
टन गसे उत्पन्न करेगा । परिणाम-स्वरूप १० टन कोयला १२५ टन दहन-जनित गसे 
उत्पन्न करेगा। चिमनी की गंसो का औसत तापक्रम और औसत आपेक्षिक ताप क्रमश 
३००" ए और ० २५ मान लेते पर चिमनी से बाहर जानेवाले ताप की मात्रा निम्न- 
लिखित होगी--- 
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इस गणना से हमे पता चलता है कि मृत्पात्र भठटठी से बाहर जानेवाले ताप का 
लगभग एक चौथाई भाग भटठी के अन्दर चिमनी द्वारा आवश्यक खिचाव उत्पन्न 
करने में काम आता है। परन्तु यदि भटठी में तेल-ईंधन का प्रयोग किया जाता है और 
परिणाम-स्वरूप खिचाव दबाव से उत्पन्न किया जाता है, तो ताप की इस मात्रा की 
भी आवश्यकता नही होती । अत यदि मुद्‌-उद्योग-भदिठियों की दहन-जनित गेसो के 
व्यर्थ ताप का ठीक प्रकार से उपयोग किया जाय, तो यह ताप, पात्रों के सुखाने के लिए 
आवश्यक ताप से कही अधिक होता है। सभी भारतीय मुद्‌-उद्योग कारखानों के प्रब- 
न्धको को इस ओर ध्यान देना चाहिए । 


वास्तव में इस ताप की कुछ मात्रा सुखाव प्रकोष्ठ, गंस नालियो तथा चिमनी की 
दीवारो द्वारा अवशोषित हो जाती है और इनसे विकिरण द्वारा व्यर्थ चली जाती है। 
परन्तु यदि थे दीवारे उचित ताप-पृथक्करण ईटो से बनायी जायें, तो इस विकिरण ताप- 
हानि को काफी कम किया जा सकता है। चूँकि सुखाव प्रकोष्ठ की दीवार १५० +# से 
अधिक तथा चिमनी की दीवार ३०० £ से अधिक गरम नही होती, अत विशेष सरन्ध्र 
साधारण मिट्टी की ईटों से ही ताप-पृथककरण का काम चल जायगा। ये ईटे अग्नि- 
ईटो की अपेक्षा सस्ती भी पडती हे । 


चतुर्देश अध्याय 
उद्योग-परिकल्पना 


उद्योगशाला की परिकल्पनाएं उस व्यक्ति से करायी जानी चाहिए जिसे निर्माण- 
सम्बन्धी पूर्ण ज्ञान तथा अनुभव हो और स्थानीय दशा--जसे पदार्थों की उप- 
लब्धि, श्रमिको का ठीक प्रकार से मिलना, यातायात के साधन और बाजार की 
सुविधा--के विषय में आवश्यक ज्ञान हो । विशेषत भारत में पूँजीपतियों की यह 
प्रवृत्ति है कि यदि वे देखते है कि एक उद्योग किसी विशेष क्षेत्र में उपयोगी वस्तुओं का 
उत्पादन कर रहा है तो वे उसी क्षेत्र मे, वाजार के विषय में बिना सूक्ष्म निरीक्षण किये ही 
और अधिक उद्योगशालाएं स्थापित करने का प्रयत्न करते ह. और निर्माणाधिक्य के 
कारण इसका अवश्यम्भावी परिणाम अनुचित प्रतियोगिता होता है। किन्‍्ही दशाओ मे 
यह पाया गया है कि उद्योगशालाएँ (कारखाने ), श्रमिक-सुविधा तथा सामग्री की 
उपलब्धि के विषय मे विचार किये बिना ही स्थापित की गयी है । इन उद्योगशालाओ 
(कारखानो) को शी घ्र ही अथवा कुछ समय पदचात्‌ या तो सामग्री-सम्बन्धी या मेंहगे 
बाहरी श्रमिको की प्राप्ति के विषय में अवश्य ही कठिनाई का सामना करना पडेंगा। 
एक नवनिर्भित उद्योगशाला (कारखाने ) के लिए ये दोनो बाते अपेक्षित हे । 


अमेरिका और इंग्लेण्ड-जसे देशों में, जहाँ श्रमिक बहुत मेंहगे मिलते हे, आधुनिक 
श्रमिक-व्यय कम करने के उपाय स्वतन्त्रता से उपयोग मे लाये जाते है । परन्तु भारत में 
श्रमिक अपेक्षाकृत सस्ते होने के कारण उत्पादन की आथिक दशा को ध्यान में रखते 
हुए ये अधिक व्ययवाले उपाय टाले जा सकते हू । जिस समय मिट्टी के पात्रों की नयी 
उद्योगशाला की परिकल्पना की जाती है तो वह मशीनों का चुनाव, स्थानीय श्रमिकों की 
दशा और उनकी योग्यता तथा उत्पादन की सख्या पर आधारित होना चाहिए, अन्यथा 
कुछ मशीने अच्छे चालको के अभाव में पूर्ण या आशिक रूप से बेकार रहेगी । 


आवश्यकता के समय के लिए मशीनों की क्षमता ((४००४८८०) अधिक 


उद्योग-परिकल्पना ४१७ 


होनी चाहिए, चाहे वह अधिक समय देकर की जाय या मशीन बढाकर, परन्तु 
उनका वास्तविक उत्पादन सुखानेवाले भाग और भट्ठी की क्षमता के अनुसार हो । 
मिट्टी के कारखाने में भट्ठीवाला भाग सबसे कीमती है, इसलिए कम व्यय और ठीक 
काम करने के लिए कारखाने में जितनी भद्ठियों की उचित आवश्यकता हो उससे 
अधिक नहीं बनानी चाहिए तथा दूसरी मशीनों का सतुलन भट्ठी की क्षमता के साथ 
होना चाहिए। कीमती भट्ठी को बन्द रखने की अपेक्षा एक मशीन को पूर्णतया या 
आशिक रूप से कुछ समय के लिए बन्द रखना अच्छा है। 


विभिन्न प्रकार की भटिठयो में, जेसे ऊध्वेगति (0४-079प8/:), निम्नगति 
(420छ7-6:27200), अविराम सुरग भटठी ((४प्रगार|) में विभिन्न प्रकार की 
स्थितियाँ उपस्थित होती है । एक सुरग भटठी ((४:४०7॥८) में लगातार रात व 
दिन तया छुट्टियों के समय भी, जब उद्योगशाला उत्पादन न कर रही हो तब भी, बतंन 
ईंट इत्यादि पकाने की सामग्री पहुँचती रहनी चाहिए। ऐसी आवश्यकताओ की 
पूर्ति के लिए विशेष गोदामो का प्रबन्ध होना चाहिए और जो उद्योगशाला इस 
प्रकार की भट्ठियों का प्रयोग करती है उसे अपनी मशीने और गोदामो की जगह 
इस प्रकार बनानी चाहिए जिससे भद्ठियों की आवश्यकताएं पूरी हो सके । 


यह बुद्धिमत्ता की बात नही है कि एक ही निर्माणशाला में अनेक प्रकार के मिट्टी 
के बतेन बनाये जायें, जिनके निर्माण मे केवल सुखाने में ही नही, किन्तु प्रारम्भिक दशाओ 
में भी विभिन्न प्रकार के उपाय काम में लाये जाते है। इस प्रकार की मिली-जुली 
योजना से न तो वस्तुओ की सख्या में ही वृद्धि होती है और न उनके गूणो में ही। अतएव 
यह अच्छा है कि उन वस्तुओं के उत्पादन के विषय में बाजार की स्थिति के अनुसार 
वेसी ही वस्तुओ के निर्माण के सम्बन्ध में विचार कर लिया जाय । 


निम्त पृष्ठो में विभिन्न प्रकार के बतंनों के निर्माण के सम्बन्ध में परिकल्पनाएँ 
करने के लिए कुछ निर्देश किये गये हे । परन्तु ये निर्देश अन्तिम नही कहे जा सकते । 
मिट्टी के काम के लिए परिकल्पना में अनेक प्रकार की समस्याएँ, जेसे कि गृह, मशीन, 
विद्युत्‌ और रासायनिक सम्बन्धी विशिष्ट ज्ञान निहित है। इसके अतिरिक्त खनिज 
तथा ईंधन के विषय में विशिष्ट ज्ञान भी रहना चाहिए। 


१--अग्नि-इंठ के उद्योग की परिकल्पना 
इसकी क्षमता दस हजार ईटे प्रतिदिन होगी । 
२७ 


४१८ मृत्तिका-उद्योग 


यदि चार टन सूखा सामान एक हजार ईटो के लिए हो तो हमे चालीस टन सूखे 
सामान की प्रतिदिन आवश्यकता होगी । 

अग्निमिट्टी के बडे ढेलो को छोटे-छोटे टुकडों में तोड दिया जाता है और उसमे 
से सब लौह ग्रन्थियो को छॉँट दिया जाता है। इसके लिए बडी मणीनों से काम 
लेने की अपेक्षा मानवीय श्रम ही ठीक समझा जाता हे। 


तुडाई व छेटाई के उपरान्त अग्नि-मिट्टी (४॥7० ८०9) को भरी भाँति सुखा 
लेना चाहिए, क्योकि गीली मिट्टी बहुत बारीक नहीं पीसी जा सकती | दूसरा कदम 
मिट्टी को पैन मिल (?०४ 777) में, विशेष कर ऊपर से घूमनेवाले तसले के साथ, 
बारीक पीसना है। घूमनेवाले तसलो की मिल स्थिर तसलो की मिलो की अपेक्षा 
अच्छा परिणाम देती हे । तसले में छेदोवाली चलनी होनी चाहिए जिसके छेद 
२ मिलीमीटर या ११० इच के आकार के हो। इसी प्रकार की मिल में छर्री (57०2) 
को पीसने के (लिए घृमनेवाले तसलो के साथ चलनी होनी चाहिए जिसके छेद ३ मिली- 
मीटर या १।८ इच के आकार के हो। छर्री (57०82) के आकार नियन्त्रित रखने के 
लिए पिसी हुई छर्री को काम मे लाने से पूर्व छानकर श्रेणीबद्ध कर लेना आवश्यक हे । 


पिसी हुई मिट्टी और छर्री को उनके ठीक अनुपात में मिक्ाकर पानी सोखने के 
गड़ढो में छोड दिया जाता है जहाँ पर कि उसमे उचित मात्रा में पानी डाला जाता है। 
शोषण-कार्य २४ घटे तक चलता है। इस काम के लिए दो गड़ढे होने चाहिए जिससे 
कि जब एक गडढे में मिट्टी पानी सोखने के लिए पडी है, तो दूसरे की मिट्टी काम आ सके। 
हरएक टन मिट्टी के ढेर के लिए प्राय दो घन गज गड़ढे के स्थान की आवश्यकता है, 
इसलिए उस उद्योगशाला के लिए जिसमे प्रतिदिन ४० टन मिट्टी के ढर की खपत की 
क्षमता हो, दो गडढ होने चाहिए, जिनमे हर गड़ढा अस्सी घन गज की क्षमतावाला हो । 


अच्छी तरह से पानी सोखी हुईं मिट्टी और छर्री (57०2) के इस मिश्रण को 
क्षितिज (लिठगाट070|) मिश्रण-यन्त्र (5०) में भेजा जाता है जिससे 
पानी, मिट्टी और छर्री भरी भाँति मिश्रित हो जायें। इस मिश्रण-यन्त्र मे एक लम्बी 
नॉद (7४:०प९४॥) के भीतर दो समानान्तर मोटी धुरियों के साथ मजबूत परे 
(9]9005) छूगे रहते हे जो धुरी के घूमते समय मिट्टी के ढेर को कादते और 
मिलाते हूँ। विभिन्न पदार्थों का समान रूप में मिश्रित होना अति आवद्यक है, जिससे 
ईंटो में बनाते, सुखाते और पकाते समय किसी प्रकार का दोप न रह जाय। सिश्रण- 
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यन्त्र को इस प्रकार रखा जाय कि मिश्रित की हुई मिद्ठी स्वत ही उसमें से पप मिल 
(?प्रष्ठ //श) में गिर पडे, जिससे कि मिश्रण ढोने के लिए मानवीय श्रम की 
आवश्यकता न हो । 


पग मिल (?प९४ 7एणगी) का काम उस भिट्टी को दबाकर एक पिण्ड में करके 
ईट बनाने के लिए तेयार कर देना है। 


भारत में हाथ से दबाकर ईट बनायी जाती है। एक अनुभवी ईट बनानेवाला 
एक बच्चे की सहायता से प्रतिदिन ८०० से १००० तक ईट बना सकता है। ये ईटे 
जब आधी सूख जाती हे तो इनको ठीक आकार देने के लिए लोहे के साँचे में दुबारा 
दबाया जाता है। आधृनिक काल में हाथ से दबाकर ईंट बनाने की प्रथा को बदरूकर 
पग मिल (?प४ ४१) से बाहर आनेवाले मिट्टी के पिण्ड को तार से काटकर 
उन्हें बना लिया जाता है। एक आदमी १०० से १२० तक ईट एक हाथ-गाड़ी से 
ले जा सकता है। 


मशीने 
अग्नि-मिट्टी को पीसने के लिए--- 


१ एक पेन रोलर (?०॥ 7२0!67) मशीन, घूमनेवाले तसले तथा चलती 
युकत। चलनी के छेद २ मि मी या १।१० इच के आकार के होने चाहिए । क्षमता 
३-४ टन प्रति घटा । शक्ति ९-१० अश्वशक्ति (हासे पावर) हो । 

२ छर्री को पीसने के लिए इसी प्रकार की एक दूसरी मशीन जिसकी चलनी के 
छेद ३ मि मी या १८इच के आकार के हो। क्षमता--३-४ टन प्र घ , शक्ति ९-१० 
हा० पा०। 

३ धुरी तथा घिरनियों से युक्त एक २० हा० पा० की धीरे चलनवाली मोटर, 
जो कि उपर्युक्त दो मशीनों को चलाने के उपयुक्त हो । 

४-५ पानी, मिट्टी और छर्री के मिश्रण के लिए धुरीयुक्त दो समतल नॉदे। 
प्रत्येक की क्षमता २-३ टन प्र घ , शवित प्रत्येक की ४-५ हा० पा०। 

६-७ तार काटनेवाली मेज के साथ जुडी हुई दो समतल पग मिल (?प€ ४777), 
प्रत्यक की क्षमता--प्रत्येक के लिए ३ टन प्र घ॒ , प्रत्येक के लिए आवश्यक शक्ति 

१०हा० पा०। 
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८ धरी और घिरनियो आदि से युवत्‌ उपर्युक्त चार मशीनों को चलाने के लिए 
एक ३० हा० पा० की धीरे चलनेवाली मोटर । 
९ साँचो, औजारो आदि के सहित ईटो को दुबारा दवाने के छिए हाथ से दवाने- 
वाल १४ प्रेस । 
उपर्यक्त मशीनों के अतिरिक्त कुछ सहायक सामग्री भी आवश्यक हे , जैसे--छकठी 
के तख्ते, सुखाने के ताक, लकडी के साने काठने के औजार और हाथ के ठले आदि | 
भद्ठियॉ--एक घन गज में ३८४ टट आती है । इसलिए प्रति दिन १०००७ ईटो 
के उत्पादन के लिए २६ घन गज स्थान की आवश्यकता होगी। यदि महीने में २५ दिन 
काम हो तो ६५० घन गज स्थान की आवश्यकता होगी । भट॒ठी से ईंटो को खा 
करके दूसरी ईटो से ५८ उच पृथक करके रखा जाता है। इसलिए प्रत्येक तीन ईटो 
के बीच दो खाली स्थान होते हे जिनकी कुल दूरी ५४ इच होती हे । यह स्थान भदठी 
की गरम गेसो के बहने के छिए खाली छोठा जाता है। यह खाली स्थान जितने स्थान में 
ईटे आती हैँ उसका १४ प्रतिशत होता हे। ६ प्रतिशत स्थान छत ((70एए॥ )ैके 
नीचे ओर चूल्हे (8985) के समीप छोटा जाता है । अत ईटो को ठीक प्रकार से 
रखने और पकाने के लिए २०% स्थान अधिक लगता हे। यह सब मिलाकर भदठ 
के स्थान का ७८० घन गज के लगभग होता है। 
अग्नि ईंटो को पकाने में एक भट्ठी से महीने में दो बार काम लिया जा सकता है। 
अत एक भट्‌ठी के लिए ३९० घन गज स्थान की आवश्यकता है। यदि भट्ठे चार गज 
ऊँचे बनाये जायें तो भूमि की सतह का क्षेत्रफल ९७ ५ वर्ग गज होता हे जो २३ ४ फूट 
व्यास के दो भट्ठो में या १९ २ फुट व्यास के तीन भट॒ठो में विभाजित किया जा सकता 
है। एक आदमी भट्‌ठ मे प्रति दिन ८००० से छेकर १०००० ईटे तक लूगा सकता है। 
२-कड़े मिट्॒टी-पात्र उद्योगशाला की परिकल्पना 
इसकी क्षमता प्रति दिन पाँच टन मिश्रण की होगी । 
इस निर्माणशाला मे निम्नलिखित वस्तुएँ बनेगी--- 
धरेलू कार्य के लिए जार (|) और कारब्बाय (१8 50% ५) एवं रासायमिक 
कामों में अम्ल रखने के बन तथा नमक-प्रलेप से निर्मित विभिन्न वेस्तुएँ। ढलाई 
घोला निर्माण शाला में निम्नलिखित विभाग होंगे 
क. ढलाई घोला विभाग (5॥9 400७८) 
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ख. गठनविभाग (7०८०४ !776 ) 

ग॒ प्लास्टर विभाग (?0]8४6 075४८) 
घ॒ भट्ठी विभाग 

ड. भण्डार विभाग (80076 प्ल0८५८) 


क--ढलाई घोला विभाग--इस विभाग मे फेल्सपार तथा स्फटिक को बारीक 
पीसा जायगा और फिर पिसी हुई अग्नि-मिट्टी ([४7क्‍7८ ८४५७०) के साथ पूर्णतया 
मिश्रित कर दिया जायगा। ढलाई घोला बनाने के लिए मिश्रण यन्त्र में विद्युद्विश्लेप्य 
(98]८८४:07:6८) भी मिला सकते है । 


इस विभाग के लिए मशीन तथा उपकरण--- 


१--फेल्सपार (80[5927) तथा स्फटिक (0प४2) को <” के छोट-छोटे 
टुकडो में तोडने के लिए एक जबडा-चुणंक यत्र (]8ए ०८परशा८०), क्षमता--१-२ 
टन प्रति घटा। आवश्यक शक्ति १० हा० पा०। 


२-४ तीन बडी बाल मिल (8५ |(॥) --प्रत्येक एक टन सामान पीसने 
की क्षमतावाली। शक्ित प्रत्येक की ५-६ हा० पा०। 


५. एक शक्तिशाली मिश्रण-यन्त्र (55०७ ऊीए8००), आकार ६”/८५”९। 
शक्ति ४ हासे पावर। 


६ एक १८ इच' व्यास की कम्पमान चलनी, आधी हासे पावर मोटर से 
युक्त । 


७ ढलाई घोला रखने के लिए एक कुण्ड (5:092० ॥था£) जिसमे लकडी 
का एक सिश्रक रूगा हो। शक्ति ३-४ हा० पा०। 


८, अग्ति-मिट्ठी (गर० 099) तथा छर्री (570९) को पीसने के लिए घूमने- 
वाले आधार के साथ एक पेन रोलर मिल, जिसमे ११० इच या २ मिमी के 
आकार के छेदवाली चलनी हो । आवश्यक शवित २-३ हार्सपावर। 


९ उपर्यवत मशीनों को चलाने के लिए एक धीरे चलनेवाली ३० हा० पा० की 
मोटर । 
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नोट--पहली जबडा-चुण्णक (]३8७ (पल) मशीन के बिना भी काम चल 
सकता है। अन्तिम पेन रोलर मिल (290 7१०७ गर्ता) का दोनों कार्यों में 
उपयोग किया जा सकता है। 

यदि लचीले पिण्ड से गठन आवश्यक हो तो एक जलनिश्कासन यन्त्र तथा एक 
पग-मिल (9प& 7्रश) की भी आवश्यकता होगी। 


ख गठन विभाग--जार और कारब्वाय (४0०५७) विशेष कर ढलाई द्वारा 
बनेगे। छोटी-छोटी वस्तुएँ या तो कुम्हार के चाक ठारा या जॉली विधि द्वारा बनेगी। 

प्र्यंक बतन के लिए यदि पाच या छ पौड औसतन गीला सामान रू तो रूगभग 
दो हजार वस्तुएँ प्रतिदिन पाँच टन सामान से बनेगी। कडी मिट्टी की मोटी वस्तुओ के 
ढालने में यह आशा की जा सकती हे कि प्रतिदिन एक साचे से २-३ बारढलाई हो सकेगी । 
इस प्रकार सांचे के विभाग में केवल ढलाई के लिए एक हजार प्लास्टर के सॉचे आवध्यक 
होगे । इसके अतिरिक्त ढालने की मेज, सुखाने के ताक, लकडी के तस्तें और छेंटाई के 
लिए औजार आदि भी होने चाहिए। वस्तुओं की दल्दार्ट के पच्चात या तो खले ताक में 
सुखाना होगा या फिर तापित घर सुखान के लिए चाहिए। तब उनकी छॉँटाई एव 
परिष्करण अलग-अलग कारीगरों द्वारा किया जाना चाहिए। इसके बाद वे पकने के 
लिए भेज दिये जाते हैं । 

ग॒ स्लास्टर विभाग--हस विभाग में जिप्सम ((५/७$४४) ) की तोड़कर प्लास्टर 
बनाने के लिए उसकी पिसाई और छनाई की जाती हे। यह चूर्ण छोहे की कडाही में 
ताप पर पकाकर प्लास्टर बना लिया जाता है और उसी प्लास्टर से आवश्यक साँचे 
बना लिये जाते हूँ । 

मशीने तथा दूसरी सहायक भ्षामग्रियॉ--- 


१--जिप्सम (5५7४०) को तोइने और पीसने के लिए एक पेन मिल, 
३२हा० पा०। 


२--जिप्सम को छानने के लिए एक बेलनाकार लकडी की चलनी, शक्ति २ हा. पा । 
३--उपर्युकत मशीनों के लिए एक पाँच हार्सपावर की मोटर । 
४--प्लास्टर को पकाने के लिए एक कडाही। 


५--तीन घूमनेवाले चाक (7२०:4078 0॥8८5) जो प्लास्टर के साँचे बनाने 
के लिए मेज पर रंगे हो। 
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प्लास्टर से साँचे बनाने के लिए इसके अतिरिक्त दूसरे औजार और सामग्रियाँ 
भी होनी चाहिए । 

(घ) भठठी विभाग--जार तथा कारब्वाय आदि पर नमक-प्रलेप लगाया जाता 
है। इसके लिए सेगर (5928०) की कोई आवश्यकता नहीं होती। भटठी में 
पकाया जानवाला बतंन अग्निमिट्टी और छर्री से निभित विशेष प्रकार की टेक 
(5८८८८४५) पर रखा जाता है। इस कारण पहले ही यह कहना कठिन है कि भटद॒ठी 
में कितने स्थान की आवश्यकता होगी । परन्तु अनुभव से यह कहा जा सकता है कि १४ 
फूट व्यास की ४ भटिदयाँ पर्याप्त है । 


३--पोरसिलेन उद्योगशाला की परिकल्पता 
यह प्रतिदिन ४ ठन माल का उत्पादन करेगी । 


साधनों की योजना प्रतिदिन के निम्नलिखित उत्पादन पर निर्भर करती है--- 

१ यातो ३०० फन्नी (000४४5), कट आउट आदि के साथ लगभग ३५०० 
विद्युत्रोधक ([78पस्‍400०7), या-- 

२ ८०० चाय के बतेन (7४०7०४$) , और चीनी के बतंन ($प्०८ 70७) के 
साथ लगभग ५००० कप और तश्तरियाँ, या-- 

३ आधे-आधे दोनो । 

इसके लिए निम्नलिखित विभाग होगे, जिनका विस्तारपूर्वक वर्णन आगे दिया 
गया है-- 

(क) ढलाई घोरा विभाग, (ख) गठन विभाग, (ग) सेंगर विभाग, (घ) 
प्लास्टर विभाग, (ड) भटठी विभाग, (च) भण्डार विभाग तथा कार्यालय । 


इसके अतिरिक्त साँचे बनाने का स्थान, छॉटन का स्थान तथा परिष्कृत सामान को 
एकत्र रखने का स्थान होना चाहिए। 


विभागों का प्रबन्ध इस प्रकार होना चाहिए कि वे कच्चा माल रखने के स्थान 
से लेकर ढलाई घोला विभाग तक लगातार बने हो और तब गठन विभाग तक और वहाँ 
से भट्ठी तक। प्लास्टर विभाग ढलाई घोला विभाग से दूर रहना चाहिए। सेगर 
विभाग भट्ठी के पास रह सकता है। ढलाई घोला विभाग तथा भट्ठी के अतिरिवत 
दूसरे विभाग एक शिफ्ट में कार्य करेगे। ढलाई घोला विभाग में पिसाई करनेवाली 
बालमिल २२ घटे कार्य करंगी | २ घटे के लिए बिजली की मोटर बन्द रहेगी । 
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ढलाई घोला विभाग का कुटाई करनेवाला भाग एक पाली में कार्य करेगा और जप 
दो पाली मे । जब भट्ठी जल रही हो तो भट्ठी विभाग २४ घट कार्य करेगा । 


(क) ढलाई घोला विभाग--इस विभाग को खाती (877$) से पत्थर के टुकडे 
भेजे जायेंगे और यह उनका बारीक चूर्ण बनाकर मिश्रण-पिण्ड, चिकन-प्रलेप ((४]७०८) 
तथा रग तेयार करेगा। लगभग चार टन उत्पादन प्रतिदिन होगा जिसके लिए 
निम्नलिखित यत्र आवश्यक होगे--- 

१--एक जबडा चूर्णक (]४ए (::प७० ) जिसका जा (४७) या जबडा ६7» 
१२” होगा । क्षमता--३।४ इच आकार का १ टन सामान प्रति घटा। शक्ति--- 
९-१० हां० पा० । 


२--पैन मिल जिसका बेलन और आधार ग्रेनाइट ((7४70०) का बना हो 
और जिसके बेलन का आकार २८» ९” और आधार का आकार ४ फुट'र १२हच 
होगा। 

पिसाई क्षमता--२० मेश आकार का १।३ टन सामान प्रति घण्टा। शवित' 
“जज हा० पा०। 


ये दोनों मशीन एक ही कमरे (5720) में १८ हा ० पा० की मोटर के साथ ऊूगायी 
जानी चाहिए और कमरे का आकार १०१८२० होना चाहिए। 


३--अन्दर साइलेक्स (9705) पत्थरों के अस्तरवाली पाच बालमिल जिनका 
आकार ४॥ :<४ फूट होना चाहिए। 


क्षमता--आधा टन पत्थर का चूर्ण । शक्ित प्रत्येक की ६ हा० पा० । 


इन सिलेण्डरो में से चार तो मिश्रण-पिण्ड को बनायेगे और एक चिकन-प्रलेप 
को पीसेगा । मिश्रण-पिण्ड के लिए ५० प्रतिशत पत्थर चूर्ण के आधार पर, ये चार 
सिल्ेण्डर चार टन सामान प्रतिदिन तेयार करंगे। पॉचवाँ १४२ टन चिकन-प्रलेष 
लगभग ६० घट में तेयार करेगा, क्योंकि ग्लेज ((5920) के लिए अधिक पिसाई 
की आवश्यकता है। 

४ आवश्यकतानुसार रग व पिसाई करने के लिए घूमनेवाले फ्रेम के साथ 


भांडयंत्र (20६ ॥७४॥॥) की आवश्यकता होगी'। प्रत्येक भाड की क्षमता रूगभग ४ सेर 
होगी और शक्ति २ हा० पा० होगी। एक फ्रेम में कई भाड होते हे । 
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५ एक मिश्रण-यत्र, आधार का आकार ७ फुट, व्यास ५ फूट, ऊँचाई और परे का 
व्यास २०”,जो एक टन मिश्रण-पिण्ड को एक बार मिलायेगा। शक्ति ५ हा० पा०। 


६ एक १८ के व्यास की कम्पनशील चलती जो मिश्रण-यत्र से उस मिश्रित 
सामान को छानने के लिए होगी। शक्ति १।२ हा० पा०। 


७ एक बिजली का चुम्बक, मिश्रण से लोहे को दूर करने के लिए, जो ११०-२२० 
वोल्ट डी सी में कार्य कर सके । 

८ मिट्टी के घोले को रखने के लिए मिश्रक के साथ एक कुण्ड की आवश्यकता 
होगी, जिसका आकार १०५८ ६७८ ६” होगा । शक्ति ५ हा० पा०। 


९ घोला से जल-निष्कासन के लिए एक दबाव पप, जिसकी क्षमता ३५० गेलन 
प्रतिघटा और शक्ति ४ हा० पा० हो। 


१० ४० थालियो से युक्त ((24777०7) एक जलू-निष्कासन प्रेस, जिसमे हर 
थाली का व्यास ३२ होना चाहिए। 
क्षमता ३।४ टन प्रेस किया हुआ सामान १३ घट में । 


११ या एक वायु-निष्कासक समेत पग-यत्र, जिसकी क्षमता एक टन प्रति 
घटा और शक्ति ५ हा० पा० हो। 


या एक निष्कासित प्रेस सहित एक पग-यत्र, जिसकी शक्ति ५ हा० पा० हो । 


१२. एक हरूम्बी धुरी तथा पट्टा सहित २० हा० पा० की मोटर जो उपयुक्त 
मशीनों को चलाने के लिए छंगेंगी। 

(ख) गठन विभाग--इन्सुलेटर, कप, प्लेट और दूसरी गोल आकृति की 
वस्तुएं जिग्गर और जाली द्वारा बनायी जायंगी । फन्नी, कट-आउट, सीलिग हक 
(८५।॥ण १०४८) इत्यादि को हाथ के प्रेस द्वारा और चाय के बतंन, दूध के बतेन 
और दूसरी विशेष आक्ृति की वस्तुओ को ढलाई हारा बनाया जायगा। 


गठन विभाग के लिए निम्नलिखित वस्तुओ की आवश्यकता होगी-- 
(१) १२ जिग्गर और जाली, शक्ति १२ हा० पा० प्रत्येक की । 
(२) १० कुम्हार के चाक, शक्ति १२ हा० पा० प्रत्यंक की । 

(३) ८ हस्त-चालित पेच काटने के यत्र । 

(४) एक सूखे टुकड़ो को चूर्ण करनेवाली मशीन, शवित २ हा० पा० । 


४२६ मृत्तिका-उद्योग 


(५) सूखे चूर्ण को पानी और तेल से मिलाने के छिए एक मिश्रण यन्त्र | इस 
चूर्ण मिश्रण से फन्नी, कट-जाउठ आदि वस्तुएं तेयार होगी । 

(६) एक १५ हा० पा० की मोटर उपर्यक्तत मशीन को चलाने के छिए | 

(७) अलूग-अलग ठाइज ()25) के साथ फन्नी और कट आ'उठ आदि को 
दबाने के लिए एक हस्तचालित दबाव यत्र । 

(८) सॉवे, औजार और काम करने के छिए मेज आदि। 

(ग) सेंगर विभाग--तमब्तरियाँ तथा अन्य समान कार्यो के लिए सेगर 
(०]88० »१0_ ]०ी०५) द्वारा बनाये जायँग और अन्य कार्यो के लिए संगर को हाथ 
से बनाया जायगा । निम्नलहिखित मशीने इस विभाग में आवश्यक होगी-- 

(१) अग्निमिद्दी और छरी को तोउने के छिए एक जोठा रोलर यत्र । क्षमता- 
है ठन प्रति घटा, आवश्यक शक्ति ५ हा० पा० | 

(२) अग्निमिद्दी को पानी और छर्री के साथ मिश्रित करने के लिए एक नॉंद, 
क्षमता --४३ टन प्र० घटा, शक्ति २ हा० पा०। 

(३) सैगर पिण्ड को गूंबने के लिए एक पग मिल (?॥8 7५॥॥) | 

क्षमता--१ टन प्र० घटा | शक्ति--५ हा ० पा० | 

(४) एक शक्तिशाली जिग्गर जाली, शक्ति है हा ० पा०। 

(५) दूसरी सहायक मशीनो के साथ १० हा० पा० की एक मोटर। 

(घ) प्लास्टर विभाग --इस विभाग में जिप्सम को पेन मिल द्वारा पीसा 
जायगा, जो कि बाद मे ९० नम्बर की चलनी हारा छाना जायगा और लोहे की 


कडाही में मद ऑँच पर पकाकर प्लास्टर बनाया जायगा। इस प्लास्टर से सब प्रकार 
के साँचे बनाये जायेंगे । 


निम्नलिखित मशीनें और साधन आवश्यक हें--- 


१, एक पेन मिल जिसमे या तो छोहे के या पत्थर के बेलन हो । आकार २४” )८ ९” 
और आधार ४” »८ १२”, क्षमता-५ मन पीस! हुआ जिप्सम प्रति घटा, शक्ति 
५ हा० पा०। 

२. एक छोटी भद्ठी जो कि पिसे हुए जिप्सम को पकाने के लिए काम आयेगी । 

३ ५हा० पा० की बिजली की एक मोटर। 
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४ एक लोहे की कडाही या तसलल्‍ूा जो कि जिप्सम के चूर्ण को पकाने के काम 
में आयेगा। 


५. चलनी तथा दूसरी सहायक सामग्रियाँ । 


(४) भद॒ठी विभाग--एक उद्योगशाल्ा मे भिन्न-भिन्न प्रकार के बतंन पकाने 
के लिए कितने स्थान की आवश्यकता होगी, इसका ठीक अनुमान लगाना सम्भव नही 
है। परन्तु एक प्रकार के बतेनो के आधार पर गणना करने से प्राय स्थान का ठीक 
अनुमान किया जा सकता है। अत इच्सुलेटर के उत्पादन के आधार पर हम गणना 
करेंगे । 

एक उद्योगशाला नित्य ३५०० इन्सुलेटरो का निर्माण करती है, और उतनी ही 
छोटी वस्तुओ का, जो कि सामानन्‍्यत बडे इन्सुलेटर के बीच के रिक्त स्थान में रखी जाती 
हैं। यदि महीने में पचीस दिन काम हो तो प्रत्येक मास ३५००»८ २५ इन्सुलेटरो का 
निर्माण होगा। 

सामान्यत नौ इन्सुलेटर एक सेगर में रखे जाते हे-(१३/»+८१३”>८८”) 
बाह्याकार। अत प्रत्येक मास ९७२३ सेगर के स्थान की आवश्यकता होगी । 

एक जोडा निम्नगति' ([00छ7 0ं।बण20) भटठी से एक सप्ताह में केवल 
तीन बार पोरसिलेन पकाया जा सकता है। भदठी की मरम्मत के लिए कुछ समय 
छोडकर प्रत्येक मास में १० बार भट्ठी में पोरसिलन द्रव्य पकाया जा सकता है । अत 
प्रत्येक बार पकाने के लिए ९७२३ सेगर का स्थान होना चाहिए। 

मान लीजिए कि एक संगर का घनफल ८ घनफुट है तो हम सेगर के स्थान के 
लिए प्रत्येक भदठी मे ८९७२३ या ७७७८ ४ घनफूट स्थान की आवश्यकता होगी । 
१५ प्रतिशत स्थान गरम गेस के बहाव के लिए छोडने पर हर एक भट्ठी में हमे कुल 
८९४५ २ घनफुट स्थान की आवश्यकता होगी । 

पोरसिलेन के बतंनो को पकाने के लिए उच्चताप भट्ठी को १० फुट से अधिक 
ऊँचा नही होना चाहिए, क्योंकि भट्ठी की ऊँचाई अधिक होने से नीचे का सेगर 
दबकर नप्ट हो जाता है। अत भट्ठी की ऊँचाई १० फुट रखने से उसकी सतह का 
क्षेत्रफल ८९४ ५२ वर्गफूट होगा । 

इसलिए दो जोडा भटिठयाँ, जिनमे प्रत्येक भट्ठी के फर्श का क्षेत्रफल २२३ ७ 
वर्गफूट और ऊँचाई १० फुट हो, पर्याप्त होगी । परन्तु जब विभिन्न प्रकार के बतेनो के लिए 


उद्योग-परिकल्पना ४२९ 


केवल एक कारीगर पीसने, छानने तथा उसे जलाने का काम सफलतापूर्वक कर सके। 
तीन या चार चतुर कारीगर साँचे आदि बनाने के लिए चाहिए। 


(७) भदठी विभाग--तीन सहायको के साथ एक फायरमेन हर पाली में आग 
की देखभाल के लिए होगा। उतारने तथा चढाने के लिए तीन आदमी और अधिक 
चाहिए। 


नोट--इसके अतिरिक्त एक सामान्य विभाग होना चाहिए, जिसका काम कच्चा 
माल लाना तथा अनुपयुक्त माल और राख आदि की हटाना होगा । 


केच्चा साल 
१ चीनी मिद्ठी ५५० टन प्रतिमास 
२ फंेल्सपार दै9- ५४ मर 
३ स्फटिक ३० ॥» हे 
४ ममेर हा | 
७ अग्निमिद्ी रण ,, 77 
६ जिप्सम रे + मै 
७ कोयला डे५ू ,) गा 


प्रलेपत के लिए रसायन (0]7८77८०)$) तथा रजक, उत्पादन की हुई रगीन 
और सजी हुई वस्तुओ पर निर्भर करते ह। 


नोट ([२०४०४४४)--यह्‌ परिकल्पना ५०००० लाइन इन्सुलेटर प्रतिमास उत्पादन 
के लिए की गयी है। इसके साथ कई हजार छोट-छोट विद्युत्‌ के सामान, जैसे स्विच, कट 
आउदट्स (20८००) ,सीलिग रोज ( (४708 7१०४६) और क्लिट्स आदि है तथा 
लगभग इतने ही खोखले बतंन, जैसे प्याला, तश्तरी, चाय के बतेन तथा अस्पताल 
के लिए आवश्यक सामान आदि सम्मिलित है । यह सब सामान मशीन से तथा साँचो से 
डालकर , दोनो प्रकार से बनाया जाता है। 

भविष्य में बढाने के लिए चार या पाँच एकड भूमि रेलवे स्टेशन के समीप पर्याप्त 
और ठीक होगी। स्थान का चुनाव बड़े तगर के पास होना चाहिए जिससे उत्पादन 
सामग्री के लिए बाजार की सुविधा और उद्योगशाला को चलाने के लिए विद्युत प्राप्त 


हो सके । 
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मशीनों का चुनाव 


नये उद्योग के लिए यन्त्र और मणीनों का चुनाव करने में व्यापारिक ज्ञान और 
अनेक प्रकार की मजीनों के विषय में जानकारी आवश्यक है, जिससे किसी यन्त्र 
के स्वीकार या अस्वीकार करते समय, जो ढॉचे में अनुपयुक्‍तत और अधिक मूल्यवाला 
है, विवेक का उपयोग हो सके । अत्यन्त मृल्यवान्‌ मशीन चाहे ढाचे में ठीक ही हो 
किसी विशेष कार्य के लिए ठीक नहीं भी हो सकती, जब कि सस्ती मज्ञीन भी कुछ 
विशेष कारय के लिए अधिक ख्चवाली हो सकती है। तयी मशीनों का चुनाव करने 
में पहला कदम---किस प्रकार का मजदूर मिलेगा और स्थानीय बाजार की दक्षा वया 
है, इन बातो का ध्यान रखते हुए तथा औद्योगिक वस्तुओ का कितनी सख्या से निर्माण 
किया जायगा--इस दिल्ला में ही रखना पडता है। 


जब स्वत चालित टाली यच्त्र (7४० 77४४५) यूरोपीय देशों में पहली बार 
बाजार में आये तो मजदूर न मिलने के कारण उनका चलना कठिन हो गया था। 
आधूनिक स्वत प्याले बनाने की मशीन के चलाने में यदि स्थानीय मजदूरों की दा 
का पहले ही अध्ययन न किया जाय तो इसी प्रकार की कठिनाई भारत मे भी 
उपस्थित हो सकती है। किसी प्रकार के स्वत चालित यन्त्र था मशीन को मेंगाने 
के लिए आडंर देने से पहले मजदूर-समस्या का अध्ययन आवश्यक है। 


उद्योग मे किसी विशेष भाग के लिए क्रय की गयी मशीन दूसरे विभागों की 
मशीनों के मेल के योग्य होनी चाहिए। उदाहरणार्थ--यदि मिट्टी की वस्तुओं का 
निर्माण करनंवाले विभाग में पीसनेवाले विभाग से जितनी मिट्टी प्राप्त होती है उससे 
अधिक की खपत है तो निर्माण विभाग में कुछ मशीनों को खाली रहना पड़ेगा या 
पीसनेवाले भाग को अधिक काम करना होगा। इन दोनो ही अवस्थाओ में व्यापारिक 
हानि है, यह ध्यान भठठी की क्षमता और कच्चे बतंनो के निर्माण के बीच बहुत 
सावधानी से रखना आवश्यक है | 


मशीनों के चलाने के लिए दाक्ति-सचालन विधि की समस्या पर विदेष ध्यान 
देना चाहिए, क्योंकि इसी विषय पर मशीनों का ठीक प्रकार से चलना, उन्हें ठीक रखने 
का व्यय एवं दाक्ति का व्यय निर्भर करता है। प्राचीन पद्धति में सचालन-शरवित 
उद्योगशालाओ और मशीनों में धुरी और पट्टों ( आश्थीए्हु 7०४ ) के द्वारा 
केन्द्र से भेजी जाती थी। इसमे घर्षण हारा शक्ति की बहुत क्षति होती थी। अच्छा 
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उपाय एक मोटर या तेल के इजन से हर विभाग मे मशीनों को सामूहिक रूप मे चलाने 
का है। इस पद्धति में लम्बे धुरी पट्टो के कारण जो घबंण द्वारा शक्ति की क्षति होती 
थी वह कम हो जाती है। लेकिन सबसे उत्तम उपाय एक-एक मशीन अलग विद्यत 
मोटर से चलाने का है जो बिना ध्री पट्टे के कही पर भी स्थापित की जा सकती है | 
यद्यपि इस प्रणाली में केवल एक मोटर के चलाने मे अधिक व्यय होता है, लेकिन 


जत्र आवश्यकता हो तो एक उद्योगशाला में एक मोटर चलाना बडी मितव्ययिता की 
बात है। 


जब ध््‌री पट्टे आवश्यक हो तो वे सरलता से चलतेवाली बाल बियरिंग' (82 
5०४४772 ) के ऊपर कुछ अन्तर से रहने चाहिए और हर दो बियरिंग (8०७7772 ) 
का अन्तर ध्री (8॥४0४78) के व्यास के तीस गुने से अधिक नही होना चाहिए। 
घिरनियाँ (27०९७) कीलो के द्वारा धूरी से जुडी होनी चाहिए। 


पट्ट की अनावश्यक फिसलन रोकने के लिए बडी घिरनियाँ (90॥००५) छोटी 
घिरनियों से व्यास मे छ गूने से अधिक नही होनी चाहिए, अन्यथा पट्टा छोटी घिरनियों 
को ठीक से नहीं पकड सकेगा। 


घिरनियो के लिए पट्टे की निर्माण-वस्तु के चुनाव का ध्यान रखना आवश्यक है। 
इस देश में चमडे या ऊँट के बालो का पट्टा प्रचलित है। चमडे के पट्टों के लिए सतत 
ध्यान, उनकी सफाई तथा तेल की आवश्यकता होती है। इंग्लेण्ड में मिट्टी की 
उद्योगशाला मे अधिकतर रस्सी के पट्टे काम मे आते हूँ । जब कि दो घिरनियों 
के बीच का अन्तर बहुत अधिक या बहुत कम हो तो रस्सी के पट्टे बहुत उपयुकत' 
होते है। अधिक लचीलापन, मजबूती और कम फंलना उन्हें विशेषतया कोनो में 
चलाने के योग्य बनाता है। और यदि वे सूखी ही रखी जायें तो उनकी ओर अधिक 
ध्यान देने की आवश्यकता नही पडती। 


शअम-नियन्त्रण 


औद्योगिक सफलता का आधार उत्पादन है और अच्छे उत्पादन से ही एक 
उद्योगशाला की' प्रसिद्धि होती है। स्थायी तथा बहुत समय तक रहनवाले व्यापार 
के लिए एक ही प्रकार का ऊँची श्रेणी का उत्पादन व्यापारिक ससार में नाम पंदा 
करता है और यह नाम ही व्यापार के स्थायी बनाने का प्रमुख कारण है। उद्योग मे 
भ्रश्रिक लाभ ही अन्तिम या सबसे अधिक विचारणीय विषय नही है। स्थायी व्यापार 
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स्वेच्छा से काम करनेवाले वद्धिमान्‌ जौर सतोयी मजदूरों के द्वारा बनता हे जो कि 
बहुत महत्वशाली होते है, और अल में ऐसे ही उद्योग राप्ट्र के लिए जधिक छाभदायक 
सिद्ध होते हैं । 

उद्योगशाला के तीन आवश्यक जग 8--पंजी, ब्यवस्या जोर क्षमिक। पँजी 
व्यापार में यन्त्र आदि और कच्चा माल सरीइन के टिए तबा ऊकाोय का व्यय वहन 
करने के लिए आवशध्यक हे। व्यवस्पा का सम्बन्ध पूंजी रा यन्त्र खरीदने और 
उन्हें लगाने के व्यय से तथा उत्पादन के लिए श्रमिको भौर व्यापार के संगठन से है। 


श्रमिक कच्चे माल से मणीनों के द्वारा परिष्कृत नयी वस्तुओं का निर्माण करता 
है। व्यापार के सफल और शान्तिपूर्वक चलने के लिए टन तीनो भागों में सहयोग 
और समझौते की भावना होनी चाहिए। 


श्रमिकों और व्यवस्थापकों के समझौते में सबसे बढ़ी कठिताई सामाजिक 
स्तर ($%&675) के प्रश्त पर है। आधुनिक जौयोगिक विकास में चालकों 
को मशीनों के समान ही समझा जाता हैं। जीसत कारीगर का व्यवस्था 
में कोई भी हाथ या महत्त्व नहीं है, इसलिए व्यापार को सफलता से इसके 
अतिरिक्‍त कि व्यापार बिलकुल बन्द नहीं होना चाहिए, उसकी हित-भावना 
नहीं है। 

इसी प्रकार की कठिनाई उपाजित धन के विभाजन में उत्पन्न होती है। श्रमिक 
यह अनुभव करता है कि उसके श्रम को एक सामग्री (("धा)009) समझा 
जाता है जिसके बाजार भाव का स्तर, इस बात का बिचार किय बिना ही कि 
रहन-सहन का स्तर कंसा हो, या जीवन-निर्वाह ठीक से हो सकें, निम्न कर देना 
मालिको के हाथ मे है। 

ऐसा इस देश मे प्राय होता है। श्रमिक का यह सोचना उचित ही है कि उसे 
उसके श्रम का जो फल मिलता है वह उसके अधिकार या सहयोग के साथ काम करने से 
उपाजित धन का निष्पक्ष विभाजन नही है, वरन्‌ एक अशदान है जो मालिक स्वेच्छा 
से निर्धारित कर देते है, और जो उसके जीवन-निर्वाह का एकमात्र साधन है। उसे 
यह भी खुयालू रहुता है कि मालिक इच्छा होते ही उसे काम मे हटा सकता है। 


मस्तिष्क की इस भावना का परिणाम मजदूरों में इस प्रवृत्ति का उत्पन्न होना 
है कि वे काम मे बिना हित-भावना या प्रसन्नता का अन भव किये नित्य प्रति मशीन की 
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तरह लगे रहते हे । दूसरे, श्रमिक यह विश्वास करते हैँ कि यदि हर आदमी अपनी 
पूरी शक्ति के साथ उत्पादन करे तो मालिक जो निम्नतम काम का स्तर निर्धारित 
करेगा वह सबसे बद्धिमान्‌ और शीघ्र काम करनेवाले कारीगर के काम के ऊपर 
आधारित होगा, जिसके परिणाम-स्वरूप या तो औसत कारीगर को अधिक काम करना 
पठेगा या उसकी जीविका खतरे में पड जायगी । इस दृष्टि से सबसे योग्य कारीगर 
भी अपनी शक्ति का पूरा उपयोग करने से हिचकता है क्योंकि उसके लिए ऐसा 
करना एक बलिदान होगा और उससे अधिक सख्यावालों की हानि होगी। पूरी 
शक्ति के ऊपर नियन्त्रण की यह प्रवृत्ति उत्पादन के पूर्ण विकास में बाधक है । 


मौलिक असुविधा आज के श्रमिकों की यह है कि उद्योग की निर्धारित दशाओ 
ने मालिकों के हाथ में उत्पादन और निर्माण के सम्बन्ध में ही नही, वरन्‌ श्रमिको 
के ऊपर भी पूर्ण अधिकार दे दिये है। वे अनुभव करते हे कि कुछ थोडे हाथो में 
ही पूंजी के एकत्र हो जाने से श्रमिक और पूँजीपति में निष्पक्ष समझौता होता असम्भव 
हो गया है। कुछ मालिको की यह प्रवृत्ति होती है कि वे अपने श्रमिको को औद्योगिक 
चक्र का एक भाग समझते हैँ, मानो उनका कोई भी मानवीय अधिकार नही है। इस 
प्रवृत्ति को श्रमिक बहुत बुरा मानते हे, और इससे भी घृणित प्रवृत्ति यह है कि श्रमिको 
के लिए नियम बनाये जाते तथा उन्हें काम के लिए प्रेरणा दी जाती है, परन्तु उनसे 
कभी पूछा नहीं जाता कि उनकी जीविका सम्बन्धी कठिनाइयाँ क्या हें । 


व्यवस्था का यह विशेष आन्तरिक नियम होना चाहिए कि मालिक और श्रमिको 
में पूर्ण सहयोग हो तथा उनके साथ बराबर का व्यवहार किया जाय । एक राष्ट्र के 
शासन की तरह एक उद्योगशाला कभी भी केवल नियमों द्वारा शासित होकर सफल 
नही हो सकती । नियमो को मित्रता, सभ्यता और आपसी भावना के द्वारा मधुर 
बनाना चाहिए। शासन आत्मविश्वास के बिना, सभ्यता विनीत भाव के बिना, और 
सौजन्य परिचय के बिना मनुष्यो को अपनापन अनुभव नही करने देता | श्रमिकों 
का मन जीतने के कार्य में जब तक ये गुण न हो तब तक कुछ विशेष सफलता नही होती 
और जब तक श्रमिको का हृदय जीता नही जाता, व्यापार में उन्नति असभव है। वही 
इसकी कुजी है। 


श्रमिकों और व्यवस्थापको के बीच सीधा सम्बन्ध कारीगर-प्रधान द्वारा होता 
है। कारीगर-प्रधान (70:०००७०) की नियुक्ति श्रमिको के एक समुदाय पर की 


२८ 
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जाती है। उसका कार्य उन तक आवश्यक निर्देशन पहुँचाना तथा उनका पालन 
कराना है। कुछ ऐसे कारीगर-प्रधान होते हे जिनमें स्वाभाविक प्रशासन की योग्यता 
होती है और वे श्रमिको की कठिनाइयों का ध्यान रखते हुए अपने कतेव्य का पालन 
करते हैँ । परन्तु कभी-कभी इस कार्य के लिए गलत आदमी का चुनाव हो जाता है 
और फिर भी उसकी अयोग्यता व्यवस्था के सामने प्रकट नही होती | भिट्टी के काम के 
लिए व्यक्तिगत मजदूर का काम परीक्षण करनेवाले कारीगर-प्रधान को काफी धर्यंवान्‌ 
होना चाहिए, क्योकि बहुत से दोप मिट्टी के बर्तन बनाते समय छ॒प्त हो जाते हे, परन्तु 
पकने के पश्चात्‌, जब उन दोपो के उपचार का कोई साधन नही रह जाता, प्रकट 
हो जाते हैँ । वह व्यक्ति जो इस उत्तरदायित्व का अनुभव नहीं करता और अपने 
तीवे काम करनेवाले मजदूरों की ऊपरी देखभाल से ही सनन्‍्तुप्ट हो जाता है, भले 
ही वह ईमानदार और मेहनती हो, पर मिट्टी की उद्योगशाला के लिए बहुत काम 
का नही है। 

कारीगर-प्रधान के उत्तरदायित्व अगणित हैँ। वह श्रमिकों के ठीक चुनाव 
के लिए, ठीक समय पर उनकी उपस्थिति तथा कम व्यय के साथ बतेंनों के उत्पादन 
के लिए उत्तरदायी हे। वह परिशिक्षण में रहनेवाले अभ्यरथियों की देखभाल करता है 
तथा प्रत्येक को काम देता है जिससे कोई श्रमिक या मशीन खाली न रहे । वह 
अनुपस्थितो के स्थान में आदमी भेजता तथा अन्त्रो को ठीक दशा में रखता है। 


इतना अधिक उत्तरदायित्व और कार्य कारीगर-प्रधान के मस्तिष्क पर अधिक 
बोझ डालते है जिसके कारण उसका स्वभाव चिडचिंडा हो जाता है और श्रमिको मे 
बरी भावना और असन्‍्तोष फैल जाता है। जिस प्रकार एक कप्तान अपने दल को 
प्रेरित करता है, उसी प्रकार कारीगर-प्रधान को अपने श्रमिकों को प्रेरित करना 
चाहिए, जिससे उनकी अधिक से अधिक वफादारी और सहयोग प्राप्त हो सके । 


सबसे अधिक ध्यान इस बात पर देना चाहिए कि मेनेजर लगातार कारीगर- 
प्रधान से मिलकर आतन्तरिक विभाग के काम पर सलाह-मश्विरा करे। इस अभ्यास 
से अधिक लाभ हो' सकता है । ध्यान देने योग्य बात यह है कि कारीगर-प्रधान 
व्यवस्था की ओर से अमभिक से व्यवहार करने में प्रतिनिधित्व करता है और यदि 
कारीगर-प्रधान असन्तुष्ठ हो जाय तो इस अव्यवस्था का प्रभाव जाने या अनजाने 
श्रमिकों के ऊपर भी पड़ेगा जो बड़ा हानिकारक सिद्ध होगा। 


श्रमिकों का चुनाव और उनमे काम का बँटवारा व्यवस्था के विशेष भाग हूं। 
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श्रमिको के यह न बताने से कि किस काम को वे उचित समझते हँ और किस विशेष 
काम के लिए उनका चुनाव किया गया है, सामान्यत उनमे असन्तोष की भावना 
पदा हो जाती है, जिसका परिणाम यह होता है कि उनका काम भी असन्तोषजनक 
हो जाता है। शुरू मे श्रमिको का गलत चुनाव व्यवस्था की अयोग्यता का निर्देशक 
है और इससे उद्योगशाला श्रमिको को अधिक सख्या में निकालने के लिए बदनाम 
हो जाती है। 


निर्माणशाला का कार्य सामान्यत दो भागों में बॉट सकते हे--दैहिक श्रम, एव 
बौद्धिक कार्य। ऐसे कार्यो के लिए, जिनमे केवल शारीरिक श्रम की आवश्यकता 
है, जैसे सामान को मशीनों में ले जाना आदि, बलवान्‌ आदमियो को चुनना चाहिए। 
उन कामो के लिए जिनमे निषुणता एवं बुद्धिमानी की आवश्यकता है बुद्धिमान्‌ छोगो 
को प्राथमिकता देनी चाहिए। 


जो आदमी जिस विशेष कार्य के लिए चुने गये है, उसमे निपुण नही हे तो उन्हें 
प्रशिक्षण द्वारा आसानी से वेसा बनाया जा सकता है। प्रत्येक उद्योगशाला में नये 
कारीगरो के लिए तथा नये भर्ती किये गये नवयुवकों के लिए प्रशिक्षण की सुविधा, 
या तो कुछ निपुण कारीगरो द्वारा या प्रधान कारीगर द्वारा होनी चाहिए । नया 
काम सीखनेवालो के लिए भाषण द्वारा नियमो का ज्ञान और फिर उनसे उन पर 
अमल कराना बडा लाभदायक उपाय है। 


काम करने के आधार पर ही पारिश्रमिक देना श्रमिको के मस्तिष्क पर एक 
बोझ पेदा करता है। सबसे पुराना और सरल उपाय दिन के हिसाब से पारिश्रसिक 
देता है। इस प्रणाली की महत्ता यह है कि इसमें श्रमिक को समय के आधार पर 
पारिश्रमिक मिलता है न कि किये हुए काम के आधार पर । जो श्रमिक अनुपस्थित 
रहता है उसके उक्त समय के लिए उसे पैसा नही मिलता। इस प्रणाली मे यह अनुभव 
किया गया है कि इसमे श्रमिक ईमानदारी से काम करता है और सबके साथ बिना 
किसी व्यक्तिगत योग्यता या दोषो का विचार किये एक-सा व्यवहार किया जाता है। 
इसलिए यह स्पष्ट है कि विभिन्न प्रकार के श्रमिको को इस प्रणाली से पारिश्रसिक 
देने से काम के गूृण और परिमाण दोनो मे वद्धि होती है। 


जो लोग शारीरिक तथा अन्य प्रकार के काम करते हे और दूसरे जो कार्यालय की 
देखभाल करते हूँ, दोनों को दिन के हिसाब से पारिश्रमिक देना अधिक उचित है। 
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यह प्रणाली दूसरी प्रणाली की अपेज्ञा इसलिए अच्छी हे कि इसमे श्रमिक सावधानी 
मे ठीक काम करते हैं तथा काम करने में शीक्षता नहीं करते। इसमें कारीगर- 
प्रधान द्वारा समीप से देखभाल की भी आवश्यकता नहीं है। 


काम में कर्मचारियों की रुचि पेदा करने तथा उत्पादन बढाने के लिए ही “काम 
के आधार पर” (06८४ फ़०:) की प्रणाली प्रारम्भ की गयी है। इस प्रणाली 
में पारिश्रमिक काम के ऊपर निर्भर करता हे न कि समय पर, जेसा कि पहले कहा गया 
है। इसमे शीघ्र काम करनेवाले धीरे काम करनेवालों से अधिक कमा लेते हे । 


श्रमिकों का एक सगठन इस प्रगाली का विशेष विरोध करता है और उसका 
यह विरोध अनुचित भी नहीं है। प्राय यह पाया गया है कि मालिकों ने पीस-बर्क 
(0००6 क्07£) का मूल्य इतना कम कर दिया है कि साधारण उद्योगों के द्वारा 
श्रमिक अधिक कमा छेते है। कभी-कभी एसा भी होता है कि माल असमय में तथा 
कम आता है, मशीन रुक या टूट जाती है, जिसका उत्पादन पर बुरा प्रभाव पडता हे 
जिसके कारण श्रमिकों को कम पंसा मिलता है। 


दूसरे इस प्रणाली में विशेष देखभाल की आवश्यकता पठती हे, अथवा केवल 
उत्पादन की मात्रा बढाने के लिए कारीगरों से दोपयुक्त काम की सम्भावना रहती है। 
यह प्रवृत्ति विशेषत मिट्टी के काम में अधिक हानिकारक है जिससे बतंत में अनेक 
दोष पकने के पहले नही, पकने के बाद ही स्पष्ट होते है, और तब उनका उपचार 
असम्भव हो जाता हे। यदि यह प्रणाली मिट्टी के काम में प्रयुक्त करनी हो तो यह 
अनुपयुवत न होगा कि पारिश्रमिक कच्चे व्तनो के आधार पर निर्धारित करने के बजाय 
पक्के बत॑ंनो के आधार पर निर्धारित करे परन्तु हर दशा में गणना पूर्णतया सूखने पर 
करनी चाहिए । 

पारिश्रमिक देने की कोई भी प्रणाली अपनायी जाय व्यवस्था-अधिकारियों को 
यह देखना उचित है कि श्रमिकों के मत और शरीर पर जब तक वे उद्योगशाला में 
रहे ब्रा प्रभाव न पढे । अनिच्छित लम्बे कार्य में घटो तक हलका काम उतनी ही भारी 
प्रकार की अयोग्यता तथा थकान उत्पन्न करता है जितनी कि थो ठे घटो में भारी काम । 
यह अयोग्यता विशेष कर उस समय अधिक स्पाट हो जाबी है जब हलका काम मरितप्क- 
सम्बन्धी हो, जैसे कि एक छोटी मशीन को चलाना और देखभाल करना जो कि 
लगातार एक ही-जैसा काम करती है और सारे दिन शारीरिक भारी कार्य करना, जेसे 
पूरे दिन भारी बोझ उठाना । 
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जिस व्यक्ति के ऊपर अधिक भार पडता है वह स्वभावत ही चिडचिंडा और 
अनावध्यक रूप में भावक हो जाता है। वह अपनी कल्पना शक्ति से चिपक जाता 
है और अपने दूखों को बढा लेता है तथा उसका दूसरो के साथ जो सम्बन्ध है उसके 
स्वरूप फो खो देता हे। उद्योगशाला के अनुशासन में ऐसे मनुष्यों पर नियन्त्रण 
करना कठिन है। 


श्रमिकों मे थकान कम करने के लिए काम के घटे तथा आराम का समय भिन्न- 
भिन्न उद्योगों में काम के प्रकार के अनुसार निर्धारित होना चाहिए। मजदूरों मे 
काम करने की उदासीनता को उनके काम में रुचि पैदा करके या उनके काम में 
सामयिक बदली करके कम किया जा सकता है। इसके लिए अपने असली काम 
के अतिरिक्त हर मजदूर को दूसरे काय मे भी निपुण होना चाहिए। 


पञ्चददा अध्याय 
कारखाने की व्यवस्था तथा प्रबन्ध 


किसी कारखाने की सफलता प्रारम्भिक व्यवस्था पर अधिक निर्भर करती है। 
कोई कारखाना प्रारम्भ करने से पू जिन बातों पर विचार करना होता है, वे इस 
प्रकार हु--(क) पूँजी (ख) उचित स्थान (ग) श्रमिकों की सरकू सुहूमता (घ) 
कच्चे मालो की प्राप्ति तथा (ड) निर्मित माल के विक्रप की सुविधाएँ। 

पजी--किसी कारखाने की पूंजी तीन भागों में बॉटी जा सकती है--- ( १) व्ययित 
पूजी, (२) गतिशील पूँजी एव (३) स्थायी पूँजी। प्रथम प्रकार की पूँजी कार- 
खाने के लिए जमीन खरीदने, इमारत बनवाने, यन्त्रों को खरीदने तथा रूगवाने, 
औज्ञार, कुर्सी मेज़ आदि आवश्यक सामान खरीदने के लिए व्यय की जाती है। इसी 
कारण इसे व्ययित पूँजी कहते है। यह पूँजी एक बार व्यय करने के पश्चात्‌ इस पर 
कोई लाभ नही होता, वरन्‌ प्रति वर्ष इसका मूल्य भी कम होता जाता है। इमारत, 
यच्चों, औजारों आदि का एक निश्चित कार्यकारू या जीवनकाल होता है, जिसके 
पश्चात वे व्यर्थ हो जाते हूँ । इस प्रकार इन विपयो पर व्यय की गयी पूंजी कुछ समय 
पश्चात्‌ नप्ट हो जाती है। अत इस पूँजी को खर्च करते समय काफी सोचने-विचारने 
की आवश्यकता होती है। कारखाना प्रारम्भ करते समय स्थान का परिमाण, इमारत 
के स्थान तथा उसके प्रकार पर बडी सावधानी के साथ विचार करना चाहिए। यन्त्रों 
के उचित प्रकार और उनकी उचित मात्रा का चुनाव इस क्षेत्र के उन विशेषज्ञों पर 
छोड देना चाहिए, जो इस दिशा में काफी समय तक अनुभव प्राप्त कर चुके हो । गत 
वर्षों में कई बार ऐसा देखा गया है कि कई कारखाने केवल इसी कारण अमफल 
हो गये कि उनके थन्‍्त्रों आदि का चुनाव उचित नहीं था। आजकल तो' यन्त्रो तथा 
औजारों का चुनाव और भी सावधानी से करना चाहिए, कारण निर्मित वस्तुओं 
में स्पर्धा अधिक तीत्र हो गयी है। उचित सचालकों के अभाव में भारतवर्ष के सबसे 
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पुराने पोरसिलेन कारखाने की बुरी दशा हो गयी थी। प्रथम विश्वयुद्ध के काल 
(१९१४-१८) में इस कारखाने ने ककरीट की तिमजिली पॉच ड्रेसडन प्रकार की 
भटिठयाँ बनवा ली, जिनके बनवाने में कम्पनी की अधिकाश पूँजी व्यय हो गयी । 
यद्ध समाप्त होने पर तत्कालीन भारतीय सरकार ने इस कारखाने से पोरसिलेन- 
वस्तुएँ खरीदना बन्द कर दिया । इधर अधिक पूजी व्यय हो जाने तथा अधिक मरम्मत 
व्यय के कारण कम्पनी का प्रवन्ध दूभर हो गया तथा विदेशों से आयात के कारण 
पोरसिलेन वस्तुओ की स्पर्धा तीत्र हो गयी । परिणाम-स्वरूप इस मुसीबत से छुटकारा 
पाने के लिए कम्पनी को अपने हिस्सो का मूल्य घटाकर चौथाई कर देना और कारखाना 
चलाने के लिए नया धन उधार लेना पडा। 


द्वितीय प्रकार की पूँजी कारखाना चलाने के लिए प्रतिदिन के आवश्यक व्यय 
के काम आती है। इसी कारण इसे गतिशील पूँजी कहते है। इस पूँजी से कच्चे माल 
तथा ईंधन खरीदे जाते है, मजदूरो, कर्मचारियों एव अधिकारियों का वेतन दिया 
जाता है एवं विज्ञापन बीमा आदि के व्यय किये जाते है । किसी कारखाने की पूंजी 
का अनुमान लगाते समय गतिशील पूँजी का अनुमान कम से कम ६ मास के व्यय 
के आधार पर करना चाहिए। थोक व्यापारी अधिकाशत एक माह के वचन पर 
कारखानो से सामान छेते हैँ, परन्तु प्राय ३-४ मास बाद रुपया देते हें । अत यदि 
गतिशील पूँजी इतनी लम्बी अवधि के आधार पर नही निर्धारित की जाती है, तो 
उत्पादन कार्य भें रुकावट पड सकती है। वर्तमान समय मे अनेक छोटे-छोटे कारखानो 
को इस गतिशील पूजी के अभाव में काफी हानि उठानी पडी है। किसी नये उद्योग में 
प्रथम वर्ष तो कच्चे मालो के साथ प्रयोग करने तथा निर्मित मालो का स्तर ठोक करने 
में लग जाता है, जिससे उनकी माँग बढे । ऐसी अवस्था में गतिशीछ पूँजी का निर्धारण 
करते समय प्रयोग-व्यय' नाम से एक विशेष पूँजी की व्यवस्था रखनी चाहिए। चूँकि 
बडे शहरो में माल उधार खरीदा जा सकता है, अत छोटे शहरों या गाँवों की अपेक्षा 
शहरो के कारखानो में गतिशील पूंजी कम मात्रा में होने पर भी काम चल जाता है । 
गाँवों या छोटे शहरों में कच्चे माल, औजार आदि कुछ महीनो के लिए भण्डार मं 
रहने चाहिए, अन्यथा किसी समय एक भी वस्तु के अभाव मे कारखाना बन्द करना 
पद सकता है। मुद्वस्तु के कारखाने मे कोयला, मिट्टी, फेल्सपार, स्फटिक, जिप्सम 
तथा रस द्रव्यों की काफी मात्रा भण्डार में रहनी चाहिए । परच्तु अत्यधिक भण्डार 
भी उचित नहीं, कारण इसमे लगी हुई पूँजी पर कोई छाभ नही होता । मासिक 
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या साप्ताहिक दिया जानेताढा मजदूरों का वेतन सर्देव तेयार रहे। यदि उचित समय 
प्र मजदूरों तथा कर्मचारियों का वेतन नहीं दिया जाता तो थे असन्लुष्ठ रहते हूं, 
जिससे कारखाने का उत्पादन कम हो जाता है। 


तृतीय प्रकार की पूँजी किसी बंक में ऐसे नियमों के आधार पर जमा कर दी 
जाती है कि आवश्यकता पहने पर उसका उपयोग किया जा सके। इस रुपये पर 
व्याज बहुत कम मिलता है। यह देखा गया है कि कभी-कभी कारखाने या व्यापार 
में काफी अज्ञात मूसीबते, जिनकी पूर्व-कल्पना नहीं की जा सकती, जा जाती हूं । 
ऐसी अवस्था में यदि उचित मात्रा में स्थायी प्‌जी न हो, तो इसके कारण कारखाना 
बन्द कर देता पडता हे। इन सभी घातक मुसीयतों की, जिनसे कारखाना बन्द 
हो जाता हे, पूर्व-कल्पता करना कठिन ही नहीं, अपितु असम्भव हे। इस प्रकार 
का एक उदाहरण यहाँ दिया जाता हे। बिहार प्रदेश के एक बडे शहर में गगा के 
किनारे पुराने नील के कारखानो के स्थान पर एक चमठा कमाने का कारखाना खोला 
गया था। कुछ वर्षों तक कारखाना अच्छी प्रकार चलता रहा। एक बार वर्षा ऋतु 
में गगा मे एसी बाढ़ आयी, जैसी वहा के निवासियों ने कभी नहीं देखी थी । बाढ़ के 
कारण तीन दिन तक कारखाना तथा इसकी सारी भूमि पानी में डूबी रही। बाढ़ 
से जमी मिट्टी निकलवाने मे, कारखाने की दीवार तथा फर्श सुखाने मे और यन्‍्तो को 
साफ करने में लगभग १५ दिन रूग गये। तब कही जाकर कारखाना कार्य करने 
योग्य हुआ। उधर भण्डार की तथा कारखाने में लगी हुई कच्ची एवं पकायी हुई 
सब खाले नप्ट हो गयी। कारखाने के पास गतिशील या स्थायी पूजी अधिक न थी, 
अत कुछ समय पण्चात्‌ कारखाना बन्द कर देना पडा। स्थायी पूँजी का पश्मिण 
निर्मित वस्तुओ के प्रकार पर निर्भर करता है। परल्तु मृत्यात्र कारखाने में कम-से-कम 
तीन मास के छिए आवश्यक गतिशील पूँजी के बराबर धन स्थायी पूंजी में होना 
चाहिए। चूंकि स्थायी पूँजी से कारखाने की पुरानी इमारतो, यन्त्रो, औजारी को 
बदलने में तथा कारखाने के विस्तार में भी सहायता भिलती हे, अत प्रतिवर्ष के 
लाभ के कुछ अश द्वारा स्थायी पूँजी बढाते रहना चाहिए। इमारते, यन्‍्न, भौजार 
आदि पुरान होने पर उसकी कार्योपयोगिता कम होती जाती है। अतः उनकी मरम्मत 
करना एवं उन्हें बदलना भी आवश्यक होता है। इस कारण वापिक लाभ में से कुछ 
धन इमारतों, यनन्‍्त्रो, औज्ञारों आदि के वापिक ह्वास के लिए रखा जाता है। इसे मूल्य- 
'हाास-पूंजी कहते है। इस पूजी के होने पर आवश्यकता के समय प्रबन्धकों को कोई 
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परेशानी नहीं उठानी पदती। इस विषय के लिए रखे जानेवाले धन की गणना 
यन्त्री, औजारों आदि की साधारण अवस्थाओ में उनके औसत कार्यकाल के आधार 
पर की जाती है। 


स्थान-निर्णय--किसी कारखाने की सफलता बहुत कुछ इस बात पर निर्भर करती 
है कि कारखाना उचित स्थान पर बनाया गया है या नहीं ? अत कारखाने के 
व्यवस्थापको को बहुत-सी बातो पर विचार करने के पदचात्‌ कारखाने का स्थान 
निर्णय करना चाहिए । इन बातो पर यहाँ विचार किया जाता है। एसा कहा जाता 
है कि भारतवर्ष का सर्वप्रथम कॉच का कारखाना देहरादून के पास राजपुर में खोला 
गया था, जो स्थान के अनुचित चुनाव के कारण असफल रहा। इस अभागे कॉँच 
के कारखाने के व्यवस्थापको ने विदेशी विशेषज्ञों की सुविध्य पर अधिक ध्यान दिया, 
जिन्हें ठण्डा स्थान चाहिए था । परन्तु कच्चे माल की प्राप्यता एव मजदूरों के पाने 
की सुविधा-जसी मुख्य समस्याओं पर ध्यान न दिया। यह स्थान न तो रेलमार्ग से 
जुड़ा था न और कोई भार-वहन की अन्य एसी सुविधा थी जिससे कच्चा माल 
कारखाने तक शीघ्रता से आ जाता और निर्मित माल कारखाने से विक्रय-केन्द्रो तक 
ले जाया जा सकता। किसी कारखाने का स्थान चुनते समय इन सारी बातो पर 
प्रारम्भ में ही बडी सावधानी के साथ विचार कर लेना चाहिए। जमीन का मूल्य भी 
सस्ता होना चाहिए, जिससे अधिक रुपये जमीन में न फेंस जायें। भविष्य मे कारखाने 
के विस्तार की काफी सुविधा होनी चाहिए, उसमे कोई बाधा न होवे। नयरों में 
नगरपालिकाओं के, भटिठयों तथा चिमनियों के निर्माण-सम्बन्धी और इमारत आदि 
के विस्तार-सम्बन्धी नियमो व प्रतिबन्धो पर पूर्व ही विचार कर लेना चाहिए। इंग्लेण्ड 
में अधिकाश बडे कारखाने नगरो की बाहरी सीमा पर बन होते है, परन्तु जमंती तथा 
अन्य यूरोपीय देशो मे बडे कारखाने प्राय छोट-छोटे गाँवो में होते हे । गाँवों में कारखाने 
होने पर सडक, नदी, रेल आदि के द्वारा शीघ्नता से सामान ले जाने की सुविधा होनी 
चाहिए। कारखानों का रेलो से सीथा सम्बन्ध होना चाहिए। गाँवों के कारखानों 
में सस्ते मजदूर पाने की युविधा रहती है और मजदूरो के लिए निवास स्थान का भी 
प्रन्‍न्ध नही करना पडता। गाँव में कारखाने होने पर मजदूर अपने घर पर ही 
गपरिबार रहते है और शहरी कारखानो के परिवार से अलग रहनेवाले मजदूरों 
में होनेवाले बहुत से दोषो से मुक्त रहते है । जर्मनी के गाव-स्थित कारखानो में पति- 
पत्नी दोनों ही काम कर सकते हेँ। स्त्रियों को दोपहर के अवकाश से आधा घण्टा 
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पूर्व ही छोड दिया जाता है जिससे वे शीघ्र घर जाकर अपने पति तथा बच्चों को 
भोजन बना सके। किसी एक स्थान पर कारखाने के छिए आवश्यक सभी सुविधाएँ 
मिलना सदेव सम्भव नही होता । परन्तु यदि किसी स्थान के रेल्मार्ग से जुडे होने के 
कारण कच्चे माल मँगाने मे ओर निर्मित माल विक्रय स्थानों को ले जाने मे अत्यधिक 
व्यय न पडता हो ओर वहा सस्ती जमीन तथा सस्ते मजदूरों की सुविधा प्राप्त हो, तो 
उप स्थान पर कारखाना, विशेष कर हलके मृत्पात्रों का कारलाना खोला जा सकता 
है। भारी वस्तुओं का निर्माण करनेवाले कारखाने का स्थान चुनते समय, कच्चे माल 
लाने और निर्मित माल को बिक्री-केन्द्रो तक पहुँचाने के व्यय पर भी ध्यान देना चाहिए । 
जब अलीगढ रेल मार्ग पर एक छोट से स्थान बहजोई में यू० पी० ग्लास वक्‍स नामक 
काँच का कारखाना खोला गया था, तो वह स्थान चुनने का कारण केवल सस्ते मजदूर 
और सस्ती जमीन तथा निर्मित काच वस्तुओं के पैकिंग के लिए पुआल की प्राप्यता 
के अतिरिक्त कुछ न था। चूँकि काँच की वस्नुएँ आसानी से ट्ट जाती है, अत, भेजने 
समय पेकिंग के छिए काफी पुआलू की आवश्यकता पइती है। चूँकि यह स्थान रेल मार्ग 
पर था, अत प्रबन्धको को दूर के स्थानों से चूना, रेत, सोडा एवं कोयछा आदि मंँगाने 
में तथा निर्मित वस्तुएं विक्रय-केच्रो तक पहुँचाने में परेशानी नही पढ़ी । यह कार- 
खाना इधर कुछ वर्षों में काफी विस्तृत हो गया है। 

नया मृत्यात्र कारखाना प्रारम्भ करनेवाले व्यवस्थापक को कारखाने के किए 
स्थान चुनने में निम्नलिखित बातो पर विचार करना चाहिए-- 

(क) जमीन की भौगोलिक अवस्थाएँ। 

(ख) फालनू पानी निकालते की सुवितरा तथा नदी का मुहाना जिसमे कारखाने 

का गनन्‍्दा पानी बहाया जा सके। 

(ग) मृत्यात्र कारखाने के लिए उचित, पर्याप्त पानी की प्राप्यता । 

(घ) रेलमार्ग तथा सडक मार्ग की समीपता। 
- (३) विद्यत्‌ शक्ति की प्राप्यता। 

(च) स्थान पर कोई स्थानीय या आधिकारिक प्रतिबन्ध । 

कारखाने की जमीन भारी यन्त्रों तथा इमारतों के निर्माण के लिए उचित 


ठोस होनी चाहिए, अन्यथा सुदृढ नीव के लिए व्यय बढ जाता है। यदि जमीन के 
नीचे तथा आसपास खाने हो, तो जमीन धंस जाने की सम्भावना पर भी विचार 
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कर लेना चाहिए । खानो से खनिज निकाल लेने के कारण जमीन खोखली हो 
जाती है। बिहार के झरिया नामक स्थान मे एक मोजे-बनियान का बडा कारखाना 
कुछ ही वर्ष पूर्व जमीन धेंस जाने से नष्ट हो गया था, कारण इस कारखाने के नीचे 
कोयले की पुरानी खान थी, जिससे कोयला निकाल लिया गया था। कारखाने का 
मालिक स्वय भी अपनी सम्पत्ति-सहित उसी दुर्घटना में मर गया। 


व्यवस्थापक प्राय यह प्रश्न किया करते हे कि कारखाना निर्मित वस्तुओ के 
विक्रय-केन्द्रो के पास खोला जाय या कच्चे मालो के प्राप्ति-स्थानो के पास। इस 
गम्भीर प्रइन का उत्तर निम्नलिखित बातों पर विचार करके निश्चित किया जाना 
चाहिए। 


एक टन इवेत मृत्पात्र पकाने के लिए लगभग डेढ टन कोयले की आवश्यकता 
पइती है। पकाने से पात्रों का भार लगभग ८ प्रतिशत कम हो जाता है। वस्तुएं 
बनाते समय कच्चे पदार्थों की हानि २ प्रतिशत तथा पकाते समय पात्र टूठने से हानि 
१० प्रतिशत के लगभग होनी चाहिए, इस प्रकार सम्पूर्ण हानि २० प्रतिशत हो जाती 
है। इस गणना के अनूसार हमे एक टन कच्चे मिश्रणपिण्ड तथा १५ टन कोयले से 
केवल ० ८० टन निर्मित वस्तुएँ मिलेगी। मृद्‌-वस्तुओ को बाहर भेजते समय रूगभग 
२५ प्रतिशत भार पैकिंग तथा पेटी के कारण बढ जाता है। इस प्रकार हम देखते 
है कि एक टन निर्मित वस्तुओ को कारखान से भेजने के लिए कोयले सहित २५ 
टन कच्चा सामान कारखाने में मेंगाना पडता है। इसके अतिरिक्त सेगर 
बनाने के लिए अग्निमिद्री, और साँचे बनाने के लिए जिप्सम मेंगाना पडेंगा। यदि 
कारखाने के पास विद्युत शक्ति प्राप्य नही है, तो यन्त्र चलाने के लिए कोयला या तैल 
ईंधन भी मेगाना पडेगा, जिससे शक्ति उत्पन्न करके यन्त्र चलाये जा सके। कच्चे 
पदार्थों तथा कोयले की अपेक्षा निर्मित वस्तुओ का रेलभाडा अधिक होता है। कच्चा 
माल और कोयला आदि पूरे डब्बे भरके मेंगाये जा सकते है जिससे भाडे की दर 
भी कम हो जाती है। इन सारी बातो पर कारखाने के मासिक उत्पादन के आधार 
पर बडी सावधानी से विचार करना चाहिए। यह देखा गया है कि कलकत्ता, बम्बई, 
दहली-जैमे बडे शहरों की बाहरी सीमा पर स्थित कारखाने निर्मित वस्तुओं को बडी 
सरलता से बिना पैकिंग व्यय के ही विक्रय केन्द्रों तक पहुंचा देते है। बाजार पास 
होने से उन्हे ले जाने का भाडा भी कम छगता है। परन्तु जो कारखाने कोयला, मिट्टियाँ 
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अदा; मा 


जैसे मुख्य कच्चे मालो के प्राप्लि-स्थानों के पास स्थित होते हैं, वे इन महरी कारखानों 
से लछाभजनऊ होते हे । 


मजदूर समस्या--किसी कारखाने की सफलता उचित शिक्षा-प्राप्त मजदूरों पर 
निर्भर करती हे। अत किसी व्यवस्थापक के लिए कारखाने के मजदूर प्राप्त करने की 
सुविधा सबसे अधिक महत्त्वपूर्ण समस्या होती है। किसी स्थान पर मृद्‌-उद्योग कारखाना 
प्रारम्भ करने से पूर्व व्यवस्थापक को देख लेना चाहिए कि वहाँ उचित प्रकार के 
मजदूर मिल सकंगे या नही ? हिन्दुओ में मृद-बस्तुएँ बनाने का काम करनेवाले 
व्यक्ति एक्र विश्ञेप जाति के होते है, जिन्हें कुम्हार कहते हे। कभी-कभी दूसरी 
जातिवालो को इस काम के लिए राजी करना बडा कठिन होता हे । पजाब के गुजरात 
जिले-जसे कुछ स्थानों में मूदू-वस्तुओं को बनाने का काम मुख्य रूप से मुगलूमान 
करने हूँ तथा हिन्दू इस काम के करने मे बठा सकोच करते हूँ । कुछ स्थानों, जेसे 
उत्तर प्रदेश में चुनार, खूर्जा आदि में हिन्दू, मुसलमान दोनों इस कार्य को करते है। 
अत ऐसे स्थानों पर दोनों वर्गों से मजदूर मिर सकते हूँ । मृत्यात्र कारखाने में ऐसे 
मजदूरों को रखना छाभकर होता है, जिनका पैतृक व्यवसाय मृद्-बस्तु निर्माण ही 
रहा हो, कारण इन लोगो में इस कार्य के छिए एक जन्मजात प्रेरणा होती है । 
अत. ऐसे मजदूर साधारण मज़दूर की अपेक्षा मुदु-उद्योग के किसी नये कौशल को 
अधिक सरलता से सीख छेगे। किसी कुशल कारीगर को उसके ज़िले के बाहर 
बुलाना कठिन होता है, जब तक कि उसे अच्छे वेतत का लालच न दिया जाय । 
इंग्लेग्ड मे उत्तरी सेफडंशायर जिले के अतिरिक्त दूसरे जिलो के कारखानो मे अच्छे 
वेतन के लालच बिना कुशल कारीगरो को पाना प्राय कठिन होता है। 


जो कुछ भी हो,कारखाने के आस-पास के स्थानों में पर्याप्त सख्या में ऐसे मनुष्य 
प्राप्य होने चाहिए, जो मृत्पात्र कारखाने मे काम करने के इच्छुक हो। उन्हें आगे 
चलकर विशेष कार्यो के लिए शिक्षित किया जा सकता है। जब कोई नया कारसाना 
प्रारम्भ किया जाता है तो प्राय कुछ सख्या से कुघछ व्यतितयों फो दूसरे स्थानों से 
बुलाता आवश्यक होता है। परन्तु जब तक कारखाने के समीपरथ रथानों में योग्य, 
कुशल तथा कार्य-इच्छुक व्यवित नहीं मिलेंगे तब तक कारखाता सुचारुस्पेण तथा 
लाभजनक स्थिति में नही चर सकता। जब कलकत्ता में मुद-बरतुओं का प्रथम 


कारखाना खुला था, तो जापान से कुशल व्यक्ति स्थानीय कारीगरों को नये कौशरू 
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की शिक्षा देने के छिए युलछाने की आवध्यकता पटी थी | दूसरे जिलो के कारीगरो 
की अपेक्षा स्थानीय कारीगर बिना सोचे-समझ हडताल में सम्मिलित नही होते । 
अत मजदूरों का चुनाव करते समय इस बात का ध्यात रखना चाहिए कि सारे मजदूर 
एक ही वर्ग के न हो जाय । 


आवश्यक सख्या मे स्थानीय दक्ष तथा उत्माही कारीगर मिलने पर कई स्थानों 
पर छोट-छोट कारखाने खोले जा सकते है, कारण छोट कारखानो में कच्चा माल 
मंगाने और निर्मित माल विक्रय-केन्द्रो तक ले जाने में अधिक व्यय नहीं पडता। 
उत्तर प्रदेश के फीरोजाबाद तथा शिक्रोहाबाद नामक छोट शहरो में भारतवर्ष में 
सर्वाधिक काँच की चूडिया तथा अन्य वस्तुएँ बनती हूं। इन शहरों के सभी 
कारखाने घरेल उद्योग-धन्धों के स्तर पर छोट-छोट हू । इन सभी कारखानों 
केवल रेत को छोड शेप सभी कच्चे माल प्रदेश के पाहर से मगाय जाते हैं और निर्मित 
माल का भी काफी भाग विक्रय हैतु प्रदेश के बाहर भेजा जाता है। इस प्रकार के छोटे 
कारखानों की सफलता विशेष कर कारीगर पर निर्भर करती है। उत्तर प्रदेश के 
चुनार, खुर्जा, निजामाबाद स्थानों में मिट्टी की वस्तुओ के छोट-छोट कारखाने घरेलू 
उद्योग-धन्धों के रूप में चलाये जाते है, कारण इन सभी स्थानों पर कुशल कारीगर 
पाये जाते हैं ओर कार्योपयोगी मिट्ठियों भी आस-पास ही मिल जाती है । 


कच्चे साल को प्राप्ति--कारखाने के लिए कच्चे माल की प्राप्ति पर व्यवस्थापक 

को काफी विवेक बुद्धि से सोचना पडता है। कच्चे माल केवल पर्याप्त मात्रा में ही 
ए्यू न हो, बरन सस्ते मुल्य पर भी मिलने चाहिए। इसके लिए वाहन-सुविधा, 
मज़दूरों की सुविधा, शक्ति और निर्मित वस्तुओ को बेचने के लिए बाजार आदि की 
सुविधा का ध्यान रखते हुए कारखाना कच्चे माल के प्राप्तिस्थान से यथासम्भव पास ही 
बनाया जाय । सिलीकेट उद्योग के कारखाने के लिए कोयला मुख्य पदार्थ है, जिस पर 
सर्वप्रथम विचार करना चाहिए। दूसरे मुख्य पदार्थ मे, मृत्यात्र कारखाने में केओलिन, 
काँच कारखाने मे रेत, सीमेण्ट कारखाने मे चूना पत्थर और काँच कलाई कारखाने 
में रगद्रव्य तथा लौह चहरे आती है। यदि कार्योपयोगी मिट्टी के प्राप्तिस्थान 
अधिक दूर न हो तो भारत में मृत्यात्र कारखाना खोलने के लिए कोयले की खानो 
के पास के स्थान सर्वोचित हे। यहाँ यह वता देना आवश्यक है कि अधिक राख 
तथा गस्बकबाले कोयले मुत्पात्न कारखानो के लिए अनुपयोगी होते हूं । राख से भटठी 
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की दुर्गल परत चीघ्र ही नप्ट हो जाती है जौर गन्वक से प्रछेप तथा पात्रों का रग 
खराब हो जाता है। 


दक्षिण भारत मे मृत्पात्र कारखाने मिट्टियों के प्राप्ति-स्थानों के पास हु, कारण 
वहाँ कोयला बगाल, बिहार या मध्यप्रदेश जसे सुदूर स्थानों से मंगाया जाता है। 
उत्तर भारत में अधिकाश बड़े कारखानों की अपनी स्वय की भिट्टी की खाने 
है, कारण इस भाग मे कोई ऐसी बडी मिट्टी की खान नहीं है, जिस पर कि कोई 
कारखाना निर्भर रह सके । इस कठिनाई को दूर करने के लिए भारतवर्ष के विभिन्न 
प्रदेशों में मूद-उद्योग के कच्चे मालों के भण्डार-केन्द्र खोले जायेँ, जो साधारण 
उचित मूल्य पर निश्चित गुण के कच्चे माल कारखाने को दे सके | इंग्लेण्ड, जर्मनी 
तथा अन्य यूरोपीय देशों में, मृत्पात्र-निर्माण-कर्त्ता को कच्चे माल जुटाने की अधिक 
विनन्‍्ता नही करनी पड़ती और वह अपना सारा ध्यान व्यापार की दूसरी बातो पर 
केन्द्रित कर सकता है। दुर्भाग्य से भारतवर्ष में अब भी इससे उलटी ही दशा है। 
यहाँ कारखाने के प्रबन्धक को स्वय वस्तु-निर्माण की अपेक्षा कच्चे सामान जुटाने की 
ओर अधिक चिन्ता रहती है। इंग्लैण्ड के स्टोक-आन-द्रेण्ट में मृदू-उद्योगियों को कच्चा 
माल देनेवाली सस्था इतनी विकसित हो चुकी है कि अधिकाश कारखानों को चकमक 
तथा कानिश पत्थर आदि पीसने भी नही पड़ते, क्योकि उस केन्द्रीय सस्था से ये पदार्थ 
आवश्यकतानुसार सूक्ष्मता मे पिसे पिसाये ही प्राप्त हो जाते है । इस प्रकार की संस्था 
से कारखान बडी सरलतापूर्वक चलते हैँ और प्रत्येक कारखाने को पीसने की भारी 
मणीने भी नहीं खरीदनी पडती। यदि इस प्रकार पिसे हुए तेयार कच्चे मिश्रण- 
पिण्ड, कच्चे प्रढ़ेप तथा कच्चे रजक देनवाली सस्था की स्थापना हो जाय, तो भारतवर्प 
में बहुत से छोट-छोट कारखाने खुल सकते हें । 


विक्रय बाजार--भारतवर्ष-जसे देश में टूटनेवाली वस्तुओ, जैसे कॉच-वस्तुओ, 
मृदू-वस्तुओं आदि के कारखाने विक्रय-केन्द्रों से अधिक दूरी पर नहीं होने चाहिए, 
कारण यहाँ सामान ढोने के मार्ग व साधन न तो सुब्यवर्थित ही है और न उनका 
पूरा आधुनिकीकरण ही हुआ है। ऐसा करने से ग्राहकों के पास तक निर्मित 
बस्तुओ को पहुँचाने में पैकिंग आदि व्यय अधिक नहीं होंगे । कोच, पोरसिलेन- 
वस्तुएँ तथा खोखले पात्र टूटनेवाले होते है और कितनी ही सावधानी से उनकी पेकिंग 
क्यो न की जाय, दूर जाने में उनमे से कुछ वस्तुएँ दूट ही जाती है । किसी बे 
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कारखान मे इन ट्टनेबाली वस्तुओ के पेकिग का खचे ऐसा खर्च है जिसकी उपेक्षा 
नहीं की जा सकती । सामान भेजने का व्यय अधिक हो जाने के कारण निर्मित वस्तुएँ 
अधिक दूर नही भेजी जाती । अहमदाबाद और बम्बई के कारखानो के मालिको को 
अफ्रीका से आयात किया हुआ कोयला बिहार बगाल के कोयले से सस्ता पडता है, 
कारण ये स्थान दूर हे तथा रेल का किराया समुद्री जहाज के किराये से अधिक पडता 
है। किसी भी स्थान पर स्थित कारखाना अपने निर्मित सामान को विक्री हेतु सीमित 
क्षेत्र मे ही भेज सकता है। उसके आगे भेजने का किराया इतना अधिक हो जाता है 
कि देश के ही दूसरे कारखानो की वस्तुओ तथा विदेशों से आयात की गयी वस्तुओं 
से मूल्य की स्पर्धा करना कठिन हो जाता है। बन्दरगाह के नगरो के पास, विदेशों 
से आयात की गयी वस्तुओं से अधिक स्पर्धा करती होती है। बन्दरगाह से जितनी 
दूर जाते जायेंगे, यह स्पर्धा उतनी ही कम होती जाती है। इसी कारण छोट-छोट 
कारखाने बन्दरगाहो से दूर स्थित होने चाहिए तथा ऐसे स्थान पर होने चाहिए कि 
निर्मित वस्तुएं स्थानीय माँग द्वारा ही खप जायें। 


कारखाने का हिसाब--किसी कारखाने को सरलतापूर्वंक और लाभ सहित चलाने 
के लिए यह आवश्यक है कि प्रत्येक विषय के और प्रत्येक विभाग के हिसाब का पूर्ण 
विवरण रखा जाय। यह विवरण वास्तव में वह लेख प्रमाण ह जो कारखाने की 
सभी बातों का पूरा हिसाव रखते हैं । यह किसी बाहरी छानबीन के लिए नही रखे 
जाते, वरन्‌ इनको कारखाने की अपनी ही प्रबन्ध-सुविधा हेतु रखा जाना चाहिए। 
कच्चे सामान, शक्ति, इंधन व्यय, प्रत्येक प्रकार का सामान खरीदने तथा कारखाने 
की प्रगति-सम्बन्धी हिसाब रखना परमावश्यक है। मजदूरों की पाली के कार्य का 
तथा प्रत्येक मजदूर के कार्य का अलग-अछूग हिसाब रखने से प्रबन्ध मे सुविधा रहती 
है और मजदूरों में अधिक कार्य करने का उत्साह पंदा होता है। रूस में समय-समय 
पर सर्वोत्तम मजदूर की कार्य-प्रगति को एक एसे सूचनापट्ट पर लगा दिया जाता है, 
जिससे सब मज़दूर उसे देख सक। सूचनापट्ट पर केवल उसी कारखाने के सर्वोत्तम 
मजदूर की प्रगति नही रहती, वरन्‌ अन्य कारखानो के सर्वोत्तम मजदूरों की प्रगति 
भी उस पर रहती है। इससे दूसरे मजदूरो को कार्य करने का प्रोत्साहन मिलता है 
और सभी मजदूर यथासम्भव अधिक कार्य करने का प्रयत्व करते हे। 


कारखाने के प्रबन्धक के सामने मुख्य समस्या यह रहती है कि वह ऐसे तरीके 
खोजें जिनसे वर्तमान समय मे दो वस्तुएँ बनने के स्थान पर तीन वस्तुएँ बनने छगे। 
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इस समस्या के सुलमाने के छिए उसके पास केवछ अपने कारयाने के ही नहीं, वरन्‌ 
दूसरे देशी तथा विदेशी कारखातों के पुराने हिसाव होने चाहिए। नीचे विभिन्न 
भारतीय मुद्‌-उद्योग के मुख्य कारतानों के उत्पादन आँकटडे दिये जाते हैं । 


कलकत्ता में एक बच्चे की सहायता से एक मनुप्य जिग्गर यन्त्र पर प्रतिदिन 
८००-९०० चाय के प्याले बनाता है। 


खालियर में जिग्गर यन्त्र की सहायता से अकेला मनुप्य ६००-७०० प्याके 
प्रतिदिन बनाता है। 


कोचीन में जिग्गर और जॉली यन्त्र की सहायता से दो बच्चे साथ-साथ काम 
करके २५०-३०० छोट कठोरे या प्याले प्रतिदिन बनाते हे । 

सिधभूमि (बिहार) के छोट से मृद्वस्तु कारखाने से दो मनुप्य साथ-साथ काम 
करके प्रतिदिन ८० से ९० तक ८८ २ आकार के संगर हस्त-दबाव विधि से बनाते 
हैं। वही दो आदमी १५”३८३”” आकार के ३५ से ४० तक सैगर प्रतिदिन बनाते 
है, यदि कार्य करने का समय ८ घटा प्रतिदिन हो। 


मेसूर के पोरसिलेन कारखाने मे एक जिग्गर कारीगर लगभग ७००-८०० चाय 
के प्याले या तश्तरियाँ प्रतिदिन (८ घटा काम करके) बनाता है। भोजन तश्तरियाँ 
बनाने के लिए तीन जिग्गर कारीगर और दो सफाई करनेवाले कारीगर मिककर ५०० 
भोजन तद्तरियाँ प्रतिदिन बनाते हैँ । इसी कारखाने के ढलाई विभाग में चाय के 
प्याले और तश्तरियों के ६० साँचो को एक कारीगर संभाल लेता है और ४ या ५ ढलाव 
प्रतिदिन निकाल लेता है। इस प्रकार प्रत्येक कारीगर प्रत्येक दिन ३०० चाय प्याले 
बना लेता है, परन्तु तश्तरियाँ केवल २०० ही ढाल पाता है | दो कारीगर साथ- 
साथ काम करके १६» ६”” आकार के २५-३० सैगर तथा छोटे आकार के ४० 
सेगर प्रतिदिन हाथ से बना लेते है । 

इन ऑकडो से स्पप्ट पता चलता हे कि भारतीय कारीगर हाथ से और यन्त्रो 
की सहायता से एक ही प्रकार की वस्तुएँ भिन्न-भिन्न सख्याओं में बनाते है। 7 
ज्ञान से प्रबन्धक को उन साधनों के ढूँढ निकाछने मे बठी सहायता मिलेगी, जिनसे 
उत्पादन बढ़कर अन्य देशो के उन्नत कारयानों के बराबर हां जायगा। 


उदाहरण-स्वरूप हम मृद्‌-वस्तुओ को भदिटयों में पकाने का निर्यामत हिसाब रखने 
के लाभ पर विचार करते हं। ईधन:व्यय स्यूनतम करने के लिए हमे प्रत्येक भद्ठी 
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की ईंधन-खपत मालूम होनी चाहिए। इसमे हम देखेंगे कि कुछ भटिठयों में दूसरी 
भट्ठियो की अपेक्षा अधिक ईधन व्यय होता है, और इसका कुछ कारण होना चाहिए । 
कारण का पता रूग॒ जाने पर या तो इसी भट्ठी से उस कारण को दूर कर दे या नयी 
दोषरहित भट्ठी बना ले। 

ओहियो राज्य के विश्वविद्यालय के प्रयोगो की जाँच करने पर पता चला है कि 
एक हजार ईटो के पकाने के लिए कोयले का व्यय अधिकतम १९०० पौड तथा न्यूनतम 
५०० पौड होता है। यद्यपि यह ईधन-व्यय की भिन्नता प्रयोग करनेवाली मिद्ठी के 
प्रकार (जो कठिनता से पकती है), ईंधन के प्रकार तथा भट्ठी की दोषपूर्ण आकृति 
पर निर्भर करती है, परन्तु अधिकाशत यह ईघधन-व्यय-भिन्नता दोषपूर्ण भदठी के 
प्रकार या दोषपूर्ण पकाव-विधि के कारण होती है। 

अधिक सस्ती होने पर भी कठिनता से पकनेवाली मिट्टी को व्यापार में 
प्रयोग न करे। कुछ स्थानों में कुछ कम ब्रिटिश ऊष्मीय मात्रकवाले ईंधन का प्रयोग 
करना लाभकर हो सकता है, परन्तु वह सदेव लाभजनक सिद्ध नही होता । दोष-पूर्ण 
प्रकार तथा दोषपूर्ण आकृति की भट्ठी का चुनाव तथा दोषपूर्ण पकाव-विधि का 
चुनाव अक्षम्य भूल होती है। 

मुद्‌-उद्योग भट्ठियों में पात्र पकाने पर एक नियमित तापक्रम-निर्देश रखा जाय 
तथा प्रत्येक पकाव के पश्चात्‌ उसकी जाँच की जाय, जिससे भट्ठी-कारीगर अपने काय 
में ढील न डाल सके और प्रत्येक पकाव से समान गुणवाली वस्तुएं प्राप्त हो सके। 
एक ही भट्ठी के विभिन्न भागो के तापक्रमो के अन्तर का हिसाब रखना और उन्हें 
जाँचना भी काफी महत्त्वपूर्ण होता है। यदि अन्तर अत्यधिक हो तो उसे ठीक करने 
के लिए कदम उठाया जा सकता है। 

प्रत्यक पकाव के पश्चात्‌ प्रत्येक भद्ठी के उत्पादन का नियमित हिसाब रखना 
चाहिए, जिससे हम प्रत्येक भट्ठी के दोषपूर्ण पात्रों की सख्या और दोषो के प्रकार 
जान सके। इन दोषपुर्ण वस्तुओ के कारण हानि, निर्माण की मुख्य क्षति होती है। 
अत, एक कुशल कारीगर इन हानि के कारणो को दूर कर सकेगा। 

नीचे इंग्लैण्ड के खोखले पात्र बनानेवाले एक रवेत मृत्यात्र कारखाने की प्रत्येक 
भटठी का उत्पादन-हिसाव दिया गया है। इससे स्पष्ट हो जायगा कि किस प्रकार 
इन हिसाबो से पकाव-जनित हानियो का पता रूगाया जा सकता है और उन्हे दूर किया 


जा सकता है। हे 
२९ 
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प्रारम्भिक पकाव भदठी का उत्पादन 


चटके हुए पात्र 

टढे पात्र 

छोटी-छोटी परत टूट हुए पात्र 

धब्बंदार पात्र 

धूम लेपित पात्र 

दोषपूर्ण बनावटवाले पात्र 
प्रतिशत हानि 
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१६६ 


१४ ६ 


उनके. उडी ऑन, 


इन ऑकडो को ध्यान से देखने पर एक ही भठ्ठी में अधिक हानि के कारण का 


स्पप्ट पता चल जायभमा। 


नीचे जमनी के एक पोरसिकेन कारखाने के ऐसे ही आँकडे दिये गये हे । 


उच्च तनाव विद्युतू-रोधक 


दोषहीन न्‍ 


धब्बेदार नि 


चटके हुए 
टूटे हुए 
योग 


१०४ 
२ 
१२ 
१३ 


३१ 


२७३ 
टः 
९८ 
रू 
३८७ 


इन ऑकडो से दूसरी भटठी मे चटकने के कारण अत्यधिक हानि का पता लग 


जाता है, जिसको आगे के पकावो में सुधारा जा सकता है। 


न्‍्यून तनाव विद्युत्‌-रोधक 


दोषहीन 
धब्बंदार 
चटके हुए 


टूटे हुए शक 


योग 


२४७० 


द५ 
१९० 


# 


२६३३ 


३०००७ 
३० 
४७ 
१५ 

३०६६ 


इन आँकडो से केवल उन दोषों का ही पता नहीं चलता, जो भदठी में आ सकते है, 
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वरन्‌ एक कारखाने में बनी विभिन्न प्रकार की वस्तुओ की हानि का भी पता चल 
जाता है जिससे उनका मूल्य-निर्धारण करते समय बडी सहायता मिलती है। इस 
प्रकार का अनुमान निम्नछिसित ऑकडो से लगाया जा सकता है, जो इंग्लेण्ड के 
मृत्पात्र कारखाने से लिये गये है । 


प्रारम्भिक पकाव में विभिन्न प्रकार के पात्रों की झसत हानि 


प्याले ७ प्रतिशत 
तश्तरी १३ ३ 
हाथ धोने का छोटा पात्र १७ ,, 
प्यालियाँ १६ ,, 
सायपात्र १० ,/ 
५” प्लेट १० , 
रद ; प्लेट १० ,, 
जग & 


कारखाने के विभिन्न हिसाव रखने का अधिकतम लाभ कारखाने के आन्तरिक 
प्रबन्ध तथा व्यापारिक उद्देश्यों में होता है। जब कारखाने के प्रत्येक मजदूर के 
उत्पादन का हिसाब, प्रत्येक विभाग के उत्पादन का हिसाब तथा पूरे कारखाने के 
उत्पादन का हिसाब रखा जाता है, तो विभिन्न विभागों में इस ज्ञान का आदान- 


प्रदान हो सकता है। 


कारीगरो के व्यक्तिगत उत्पादन हिसाब से वस्तु का उत्पादन-मूल्य तथा कारीगर 
की मजदूरी निर्धारित करने में सीधी सहायता मिलती है। अधिका रियो द्वारा किसी 
मजदूर की असाधारण कार्य-क्षमता व योग्यता की सराहना करने से कारीगरो को 
व्यवितगत ही नही, वरन्‌ पूरे कारीगर-समूह को उत्साह मिलता है और कारीगरो की 
कार्य-क्षमता का स्तर बढ जाता है। ऊगभग ३० वर्ष पूर्व भारतीय मूदु-वस्तु कारीगर 
जिग्गर जॉली यन्त्र पर केवल ३० ०-४०० चाय प्याले ही बनाते थे, परन्तु अब विदेशों 
के कारखानो के कारीगरो की कार्य-क्षमता के ज्ञान तथा कारीगरो की उचित शिक्षा के 
परिणाम-स्वरूप उनकी कार्य-क्षमता इतनी बढ गयी है कि वे साधारणत ९०० 
प्याले तथा उनमे से कुछ तो १,२०० प्याके तक बना लेते है । यदि कारीगरो की 
व्यवितगत कार्य-क्षमता का हिसाब सरलता से प्राप्त हो सकता हो, तो नये स्थान पर 


४५२ मृत्तिका-उद्योग 


नियुक्त किये जानेवाले कारीगर की मजदूरी या वस्तु का उत्पादन-मृल्य पूर्व ही 
निर्धारित किया जा सकता है। 


विभागीय हिसाब से कुछ मजदूरो की सख्या तथा प्रतिदिन अनुपस्थित रहनवाले 
कारीगरों की सख्या का पता चलता है। इसके अतिरिक्त विभागीय काय-सम्बन्धी 
दूसरी सूचनाएं मिलती हे, जेसे शक्तिव्यय, निरीक्षण-व्यय, सभी यन्‍्त्रो, औजारो, 
करणो आदि की जाँच तथा उनका सफाई-व्यय, विभाग का सम्पूर्ण उत्पादन एवं 
विभागीय उत्पादन, विभाग के अधिकतम अपेक्षित उत्पादन का कौन-सा भाग है 
आदि। इन आऑकडो से प्रबन्धको को किसी वस्तु के वास्तविक उत्पादन-मूल्य और 
ऊपरी व्यय ((०ए८7८४0-८४:2९५) के अनुपात का पता चल जाता है। ये आँकडडे 
वर्तमान उत्पादन और भूतकाल के उत्पादन की तुलना करने में भी सहायक होते हैं ! 


यदि वास्तविक उत्पादन-मूल्य (77772 ८०४) और प्रबन्ध-व्यय सम्बन्धी 
मूल्य अर्थात्‌ ऊपरी व्यय (07८0७) के बीच प्रत्येक मास या पखबारे के पश्चात्‌ 
रेखाचित्र खीचा जाय तो किसी समय की विभाग की दक्षता इस रेखाचित्र से स्पष्ट 
देखी जा सकती है। इन ऑकडो का उचित उपयोग करने के लिए यह ज्ञान होना 
आवश्यक है कि ये ऑकडे प्राप्त केसे किये जाते हैं। विभागीय आँकडे प्राप्त करने की 
उचित विधि के चुनाव का उत्तरदायित्व कारखाने के प्रबन्धक पर होना चाहिए। 


पूरे कारखाने के उत्पादन का हिसाब विभागीय प्रगति का मापदण्ड होता है। 
पूरे कारखाने के उत्पादन का हिसाब प्राय बचे जानेवाले उत्पादन से लूगाया जाता है । 
परन्तु कभी-कभी वह विभिन्न विभागों के उत्पादन के आधार पर भी बनाया जाता 
है। पूरे कारखाने के हिसाब म॑ निर्माण से सीधा सम्बन्ध रखनेवाले तथा कुछ एसे व्यय 
भी, जिनका निर्माण से सीधा सम्बन्ध नही है (जसे दूकान खोलने का व्यय, कार्यालय 
का व्यय आदि ), लगा लेने चाहिए। ये व्यय जो उत्पादन-मूल्य में नहीं आते है, ऊपरी 
व्यय कहलाते हें । इन्ही को इंग्लेण्ड में ऑन-कास्ट (00८08) तथा अमेरिका में 
एक्सपेस-बर्डेन (850०॥5० फ्रप्ा0००) कहते हैँ । ये ऊपरी व्यय दो भागों में विभवत 
किये जा सकते हे--( १) उत्पादन पर ऊपरी व्यय, (२) विक्रय पर ऊपरी व्यय 


उत्पादन पर ऊपरी व्यय में वास्तविक उत्पादन-व्यय के अतिरिबत वे सभी व्यय 
आ जाते है, जो निर्मित वस्तु को कारखाने से बाहर भेजने तक होते है, अर्थात्‌ वे व्यय 
जो वस्तु कारखाने में रहने तक होते हे। भेजने का खर्च भी इसी में भा जाता है। 


कारखाने को व्यवस्था तथा प्रबन्ध ४५३ 


इसके बाद के व्ययो की गणना सुविधा के लिए विक्रय पर ऊपरी व्यय मे की जाती है। 
जब तक कि नियमित रूप से वास्तविक ऑकडे नही रखे जायेंगे, तब तक यह निर्चित 
करना कठिन होगा कि कारखाने में बने किसी माल पर ऊपरी उत्पादन मूल्य तथा 
ऊपरी विक्रय-मूल्य वास्तविक उत्पादन-मूल्य के कितने प्रतिशत रखे जाये। इसके लिए 
सर्वप्रचलित विधि यह है कि ये मूल्य, वास्तविक उत्पादन-मूल्य के उतने प्रतिशत 
के बराबर रख जायें, जो वास्तविक ऑकडो से प्राप्त होता है। परन्तु इस साधारण 
विधि में तब तक भूल की सम्भावना रहती है, जब तक कि कारखाने का कार्य किसी 
प्रामाणिक स्तर पर न चलने रंगे और कारखाने मे असाधारण अवस्था उत्पन्न होती 
रहने की सम्भावना रहे। 


एक एस! विस्तृत प्रगति-निर्देश भी रखा जाय जिसे देखकर ही पता चल जाय कि 
प्रत्येक उत्पादन के लिए कितना कच्चा माल कारखाने मे आया, इस कच्चे माल का 
जिलना भाग निर्माण में प्रयकत हो चका है और कितना भाग अभी आगे के उपयोग के लिए 
बचा रखा है। कारखाने में इस बात का ज्ञान रखना आवश्यक है कि इस समय प्रत्यक 
प्रकार का कच्चा या निर्मित माल कहाँ पर है, जो केवल प्रगति-निर्देश से ही सम्भव है। 


प्रगति-निर्देश से बहुत-सी बातो की सक्षिप्त तथा महत्त्वपूर्ण जानकारी प्राप्त की 
जा सकती है, कारण प्रगति-निर्दंश म॑ वस्तु-निर्माण के प्रारम्भ से अन्त तक की सभी 
बातों का उल्लेव रहता है। किसी विभाग के कार्य में बाधा का स्पष्ट पता इससे चल 
जाता है और यदि किसी विभाग के कार्य में आवश्यकता से अधिक समय लगता है, 
तो इसका विवरण भी इसमे रहता है। इस निर्देश से प्रबन्धक को पता चल जाता है 
कि निर्मित माल की कितनी माँगो को वह समय के अन्दर पूरा कर सकेगा और शेष 
माँगो के पूरा होने में कितनी देर होगी । 


उत्पादन-सुल्य निर्धारण--निर्मित माल का वेज्ञानिक आधार पर उत्पादन-मूल्य 
निर्धारण एक ऐसा विपय है, जिस पर निर्माणकर्ता को बडी सावधानी से विचार करना 
चाहिए। वास्तविक उत्पादन मूल्य के ज्ञान के बिना निर्माणकर्त्ता यह नही जान सकता 
कि राम-सहित वह अपनी वस्तु को किस मूल्य पर बेचे तथा उसकी सस्था म॑ कहाँ 
पर दोष है, जिसे दूर करने के लिए वह उचित कदम उठा सके । उदाहरणार्थ पजाब 
तथा उत्तर प्रदेश की अपेक्षा बगाल एवं विहार में कोयला सस्ता है। अत विहार- 
बगाल के कारखानों के प्रवन्धको की अपेक्षा पजाब-उत्तर प्रदेश के कारखानो के 


पड मृत्तिका-उद्योग 


प्रबन्धको को ईधन-व्यय की ओर अधिक ध्यान देता चाहिए। मुल्य का हिसाव रखने 
की उचित और नियमित विधि से किसी कारखाने की स्थिति काफो सुधर जाती हैं, 
विशेष कर उस समय जब कि देशी तथा विदेशी कारखानों से स्पर्धा चल रही हो। 


किसी कारखाने में उत्पादन मुल्य निर्धारित करते समय दो विभिन्न प्रकार के व्यय- 
विषयो पर विचार किया जाता है। प्रथम प्रकार के व्यय-विषयो मे वे व्यय हैं जो स्थिर 
नही होते, जैसे कच्चे पदार्थों का मूल्य, मजदूरी तथा प्रवन्ध-व्यय आदि। द्वितीय प्रकार 
के विपयो में वे व्यय-विपय आते है जो स्थिर होते है, जेसे यन्‍्त्रो व इमारतों का ह्ास- 
मूल्य, पूँजी पर दिया जानेवाला व्याज, बीमा की किस्त आदि। इन सभी विययों को 
दो निम्नलिखित वर्गमो में बॉँठा जा सकता हे-- 


(अ) उत्पादन-व्यय--कच्चे पदार्थ,मजदूरी, निरीक्षण, शक्ति-खपत और निर्मित 
माल में खराब माल निकल जाने के सम्बन्ध मे जो व्यय होते हें वे वास्तविक उत्पादन- 
मूल्य मे आते है। इमारत, मेज-कुर्सी आदि कार्यालय की सामग्री, यन्त्रों, करणो तथा 
भदि्ठियों का ह्ासव्यय तथा मरम्मत-व्यय, भण्डार-व्यय तथा मार भेजने सम्बन्धी व्यय, 
प्रबन्ध तथा व्यवस्था सम्बन्धी व्यय, इमारतों तथा यन्त्रो पर बीमाव्यय और पूंजी पर 
दिया जानेवाला ब्याज ऊपरी उत्पादन-व्यय में आते हैं । 


(आ) ऊपरी विक्रय-ब्यय--इस व्यय वर्ग में कार्याढय की व्यवस्था का व्यय, 
डाइरेक्टरों का वेतन, मुख्य कार्याक्षय की इमारत तथा सामग्री का ह्वासमृल्य तथा 
मरम्मत-व्यय, स्टेशनरी, टिकट-तार, बैक कटौती-व्यय, कानूनी तथा हिसाब-निरीक्षण- 
शुल्क, विक्रय पर दी जानेवाली कटौती, कही आने-जाने का भत्ताव्यय तथा विज्ञापन- 
व्यय आदि आते हें । 


निर्माण में मजदूरी और कच्चे माल के व्यय का निर्धारण करना कठिन नही होता, 
कारण वह दिये गये वेतन और कच्चे माल के क्रय मूल्य से मालम पड जाता है। परन्तु 
यन्‍्त्रों के हासव्यय का पुराने हिसाब से ही पता चल सकता है। इस क्षेत्र में अमेरिका 
के ब्यूरो ऑफ स्टेण्डड्स' द्वारा प्रकाशित मृद्‌-उद्योग यन्त्रो और करणों के जीवन 
तथा 'ह्वास-सम्बन्धी आँकड काफी सहायक सिद्ध होगे । 

थदि कारखाना प्रतिदिन चलता है तो कारताने की इमारतों आदि का औसत 
जीवन-काल २५ वर्ष लिया जाता है, और 'ह्ासव्यय वापिक ४ प्रतिशत के हिसाव से 
लगाया जाता है। मेज, कुर्सी आदि सामानों का हकामव्यय ६३ प्रतिशत वापिक 
लगाया जाता है। 


कारखाने की व्यवस्था तथा प्रबन्ध ४५५ 


मृद्‌-वस्तुओं के भण्डार-व्यय प्राय वस्तु के मूल्य के १० प्रतिशत' लगाये जाते है । 
यह व्यय इसलिए इतना अधिक रखा जाता है कि एक तो भण्डार की निर्मित वस्तुओ' 
पर रुपया फेस जाता है, दूसरे भण्डार-गृह का हिसाब रखनेवाले एव उसके सहायक 
को वेतन देना पडता है, तीसरे भण्डार-गृह में वस्तुओ की ट्ट-फूट भी होती है। मृद्‌- 
उद्योग के मुख्य यन्त्रो तथा करणो का जीवन-काल और उनके ह्वासव्यय का विवरण 
नीचे दिया जाता है--- 
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जीवन-काल 
ः नाम यन्त्र वर्षों मे ह्वास 
चूर्णक १५ ६उ प्रतिशत 
बॉल यन्त्र १५ द्‌ च्दु है 
मिश्रक यन्त्र १२ |. ८हछु ४ 
पतन यन्त्र १४ ७. 9॥+9 
जल-निःकासन यस्‍न्‍्त्र १५ द्चु.. 9 
जिग्गर यन्त्र १० १० + 
मिट्टी घोला पम्प १० १० 9 
ईंट बनाने का यन्त्र १२ है 
ठाली' यन्त्र १७ ६. ५ 
चलनिया ८ १२३ 
सोचे | | २० है 
भटदिदया १५ ध्चु ४ 
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पैकिडु व्यय प्राय. वस्तु के मूल्य का एक प्रतिशत लगाया जाता है। परन्तु जब 
वस्तु अधिक टूटनेवाली हो और दूर भेजनी हो, तो ५ प्रतिशत तक हो जाता है। अच्छे 
पैकिड्ञ के लिए सावधानी और निरीक्षण आवश्यक है। उचित पंकिद्ध के अभाव में 
रास्ते मे सामान नष्ट हो सकता है। 





गोदाम पर या उससे बाहर सीमित क्षेत्र में निभित माल पहुँचाने का व्यय माल के 
मुल्य का १ से २ प्रतिशत रूगाया जाता है। 


विभिन्न मुद्‌-वस्तुओ के मूल्य-निर्धारण के लिए विभिन्न देशो के कुछ आऑकडे दिये 
जाते है । ये आँकडे काफी पुराने हे, जिन्हें ेखक ने स्वय देश विदेश के इन का रखानों 
में जाकर शिक्षा प्राप्त करते समय इकट्ठा किया था। परन्तु इससे गणना-विधि में 
कोई अन्तर नहीं आता । 


४५६ सत्तिका-उद्योग 


(१) जरमनी के एक कारखाने में ], प्रकार के ६ ऊंचे डबल कटोरेवाले १००० 
विद्यत्‌ रोधकों की निर्माण-मुल्य-गणना--- 

इस प्रकार का प्रत्येक रोधक सूखी अवस्था में लगभग एवं किलोग्राम भारी होता 
है। पकाने के लिए उसी मिश्रण-पिण्ड से बने हुए प्रत्येक आधार का भार लगभग 
० १५ किलोग्राम होता हे। अत १००० रोबकों को बनाने के लिए आवश्यक मिश्रण- 
पिण्ड की मात्रा ११५० किलोग्राम होंगी । 


मिश्रण-पिण्ड का औसत मूल्य ६३ राइस मार्क (२ ॥7 ) प्रति हजार किलोग्राम 
मान लेने पर हम देखते हू कि-- 


मिश्रण-पिण्ड का मुल्य ७० ४५ रा० मा० 
रोधक बनाने का व्यय २७०० ., + 
प्ऱेप और उसमे डुबोने का व्यय २३५ , 
पकाने का व्यय १४० ०० ,, 
रथ ८० 7. 77 

पकाने में हानि (५५% ) १९६१० +, ॥) 
२५३९० ,, , 

ऊपरी व्यय, शक्तिव्यय और भण्डार-व्यय (२०%) ५०८० ,, + 
पैकिड्भध और माल पहुँचाने का व्यय (५% १२७० ,, » 
कार्यालय तथा अन्य ऊपरी व्यय (३०% ) ७६२० , + 
सम्पूर्ण निर्माण तथा ऊपरी व्यय ३९३:६० ,, ,, 


३० वर्ष पूर्व जब ये ऑकडे लिये गये थे, तो उस समय एक रा० मा० का मान 
भारतीय १२ आते के बराबर था। 
(२) इंग्लेण्ड के इवेत मृत्पात्र कारखाने में चाय के प्याले, प्याली के १००० 
जोड़े बनाने की व्यय-गणना--- 
प्याले और प्याली के प्रत्येक जोड़े का भार रमभग ११ औस होता है। अत. 
१००० जोडों के लिए ११००० औस मिश्रण-पिण्ड की आवश्यकता होगी । 
इंग्लेण्ड मे सिश्रण-पिण्ड का मूल्य ६२५ पौड प्रति टन रूग़ाने पर-- 
मिश्रण-पिण्ड का मूल्य ३९'२८ शि० 
१००० जोड़े बनवाने का व्यय ३८०० 


|र४ 
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हेडिल लगाने और सफाई का व्यय ३००० शि० 
प्रारम्भिक पकाव व्यय ७५०० ,) 
१८२५७ 
प्रारम्भिक पकाव भट्ठी मे हानि (१०%) १८२२ ,, 
प्रछेपन व्यय ५५० ,, 
प्रलेथ पकाव व्यय ८५०० ,, 
२९१०० ,, 
प्रछेप पकाव भटठठी में हानि (१५%) मा मं 
३३४६० ,, 
दक्ति तथा निरीक्षण आदि ऊपरी व्यय (२०%) ६६ ९२ ,, 
कार्यालय आदि का ऊपरी व्यय (३०% ९० ३८ ,, 
पकिड्र व सामान पहुँचाने का व्यय (५%) १६७३ ,, 
सम्पूर्ण निर्माण तथा ऊपरी व्यय ५०१६३ ,, 


इईं-छैणड के एक शिलिग को भारतीय १२ आते के बराबर मानने से इंग्लेण्ड के 
कारणाने में चाय के प्याले प्याली के १००० जोडे बनाने मे ३८१ र० ७ आ०» व्यय होगे। 

(३) भारतोय कारखाने में अर््ध पोरसिलेन प्रकार के चाय के प्याले, प्याली के 
१००० जोड़ें की निर्माण-सूल्य-गणना--- 

भारत में मिश्रण-पिण्ड का मूल्य ५५० प्रति टन और १००० जोडो का भार 
११००० औस लेने पर हम देखते हे कि-- 


रू आ० 
मिश्रण-पिण्ड का मूल्य १६ १४ 
१००० जोडे बनवाने का व्यय र्‌ ८ 
हेडिल लगाने और सफाई का व्यय २ ० 
प्रारम्भिक पकाव व्यय २० ० 
४१ दर 
प्रारम्भिक पकाव में हानि (१५% ) ६ ४ 
प्रछेपन व्यय २ ६ 
प्ऱेप गकाव व्यय ३० ० 


(७ 
हट 
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४५८ मृततिका-उद्योग 


प्रलप पकतराव हानि (२०५१५ | ५६ ० 
का ० 

भण्डार आदि के ऊपरी व्यय (२०१) ५०, 4 
कार्यालय तथा अन्य ऊपरी व्यय (६००७,) स्ट धर 
पकिज्ञ तथा माल भेजने का व्यय (५१८) ४ १२ 
सम्पूर्ण निर्माग तथा ऊपरी व्यय 2४८ १२ 


नमन कजनन न» 


आजकल कच्चे माल का मूल्य तथा मजदूरी की दर बढ गयी है । परन्तु उपर्यक्‍्त 
गणता विधि से वर्तमान मूल्य तथा मजदूरी के आधार पर आधूनिक निर्माण-मृल्य 
निर्धारित करने में कोई कठिनाई नही होगी। 


आधुनिक विज्ञापन---किसी कारखाने की सफलता मुख्य रूप से उसके निर्मित माल 
की बिक्री पर मिर्भर करती है। यह कहना अतिशयोवित ने होगा कि कारखाने की 
सफलता का केवल २५% भाग मार के सफल निर्माण तथा शेप ७५% भाग पूर्ण रूप 
से माल की बिक्री पर निर्भर करता है। निश्चित रूप से यह स्पष्ट हो चुका है कि किसी 
वस्तु की अधिक बिक्री नियमित तथा वेज्ञालिक विज्ञापन के बिना नहीं चल सकती । 
विज्ञापन उन वस्तुओं की मॉँग बढाता है, जिनसे अब तक ग्राहक या तो अपरिचित 
था या नवीन ग्राहक की उनके प्रति अच्छी धारणा न थी। नियमित विजशापन से माल 
की माँग दो प्रकार से बढती है---एक तो उससे वस्तु का विज्ञापन होता है, प्राहक 
वस्तु से परिचित हो जाता है। दूसरे उन लोगो मे वस्तु की माँग उत्पन्न करता है, जो 
अब तक उस वस्तु का व्यवहार ही नही करते थे । इस प्रकार विज्ञापन पुराने ग्राहकों 
को स्थायी ग्राहक बनाता है और नवीन ग्राहक उत्पन्न करता है। विज्ञापन तुरन्त बिक्री 
भले ही न बढा सके, परन्तु ग्राहक को उस वस्तु का नाम, चिह्न, विशेष गण आदि बता- 
कर उसको भविष्य में उस प्रकार की वस्तु की आवश्यकता पडने पर इसी वस्तु के 
खरीदने को तेयार करता है। उदाहरणार्थ कल्पना कीजिए कि एक कारखाना साधारण 
मिट्टी से श्रेष्ठ प्रकार के अम्लरोधक प्रलेप-युक्‍त पात्र बनाता हे, जो बाजार के इस 
प्रकार के दूसरे पात्रों से श्रेष्ठ हें। यदि कारखाना नियमित विज्ञापन द्वारा जनता को 
अपने पात्रो के विशेष गुण और लाभ बताता है तो इन पात्रों के प्रति प्राहक की रुचि 
बढेगी और उसे आवश्यकता पडने पर यह नवीन अम्लरोधक पात्र खरीदने की प्ररणा 
देगी, यद्यपि वह साधारण भिट्टीपात्रों के प्रयोग का विरोधी था। नवीन निर्मित वस्तु 
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की विश्ेपताएं विज्ञापन व प्रचारद्वारा ग्राहको को स्पष्ट बता देनी चाहिए। भारतीय 
चाय और काफी की सेस कमेटी के विज्ञापन और प्रचार से हम लोग भली भाँति परि- 
चित हैं। रूगभग ४० वर्ष पूर्व चाय को मानव सस्थान के लिए एक मन्द विष समझा 
जाता था और उत्तरी भारत में काफी को जनता जानती तक न थी । परल्तु इसी विज्ञा- 
पन और प्रचार के कारण आज गहरो तथा बहुत से गाँवो मे भी शायद ही कोई घर ऐसा 
होगा जहाँ चाय या काफी का प्रयोग न होता हो । 

अधिकाशत देखा जाता है कि किसी सुपरिचित वरतु की बिक्री की गति भी 
उसके लिए किय॑ गये विज्ञापन के अनुपात मे होती है। विज्ञापन ढीला करते ही बिक्री 
घट जाती हे और विज्ञापन बढाने पर बिक्री पुन बढ जाती है। निर्माणकर्ता द्वारा 
किया जानेवाला वज्ञानिक विज्ञापन इस सीमा तक विस्मृत हो चुका है कि पहले की 
भाँति साधारण ग्राट्फ के लिए दुकानदार अब विज्ञापक का काम नही कर पाता, वरन्‌ 
प्राय ग्राहक स्वय पूर्व निश्चय करके दूकान पर जाता है कि उसे किस कारखाने की 
कौन-मी यस्तु लेनी हे। परिणाम-स्वरूप दूकानदार भी उसी प्रकार की वस्तुओं को 
अपनी दूकान में अधिक रखता हे जिनका विज्ञापन अधिक होता है। दूकानदार कम 
विज्ञापनबाली और ग्राहको से अपरिचित वस्तुओ को अपनी दूकान में रखने का साहस 
ही नहीं कर पाता । ग्राहक जिस वरतु को खरीदना चाहता है उसके गुण और उपयोगिता 
भें बढ़ निर्मागररर्ता द्वारा किये गये विज्ञापन की सहायता से पूव॑-परिचित होता है। 
अत दुफान थाने से पूर्व ही बह निश्चय कर लेता है कि उसे कौन वस्तु खरीदनी है । 

उस प्रकार वितापन करना व्यय नही, बरन्‌ लाभ हेतु लूगी हुई पजी है। नियमित 
विज्ञापन से भीरे-धीरे ग्राहको में वस्तु के प्रति जो आकपंण और सद्भावना पैदा होती 
है, वह कभी-कभी अमूल्य सिद्ध होती है। अत यह सोचना भूल है कि विज्ञापन से 
वस्तु का मूल्य बढता है, जो अन्त में ग्राहक को ही देना पडता है। बल्कि दूसरी ओर 
तिज्ञापन से वस्तु की माँग बढती है, जिससे निर्माणकर्ता व्यापारिक मात्रा में अपेक्षाकृत 
कम मल्य में अधिक वस्तुओं को बणा सकता है। विज्ञापन के कारण मॉग बढ जाने से 
थोक व्यापारियों की भी आवध्यकता नही रहती है और व्यापारिक क्टोती भी कम 
की जा सकती है, जिससे ऊपरी विक्रय-व्यय में काफी कमी आ जाती है। नियमित 
विज्ञापन के बिपय में सबसे प्रमुख बात यह है कि विज्ञापित वस्तु उत्तम गुणो की ही 
हो, जिसमे जग्त में राफलता ही मिले। वस्तु के विषय में विज्ञापन में कही गयी 
विशेषताएं व गृण वस्तु मे अवश्य रहने चाहिए। सल्तुष्ट ग्राहक सर्वोत्तम ओर निरन्तर 


ह 


विज्ञापनवर्ता होते है, कारण वे दूसरो से उस वस्तु के प्रयोग करने का अनुरोध करते हू । 
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एक सफल विज्ञापनकर्ता के अन्दर असाधारण निरीनण-प्रतिभा होनी चाहिए, 
जिससे वह प्रतिदिन की घटनाओं को जान सके और उनका लाभ उठा सके। उसे 
जानता चाहिए कि विज्ञापन को किस प्रकार आकर्यक और प्रभावकारी बनाया जा 
सकता है। सर्वप्रसिद्ध अजन्ता चित्रकारी पर आधारित विज्ञापन-चित्रों ने भारतीय 
विज्ञापन-क्षेत्र मे एक नया मोड ला दिया हे। ये शिक्षित वर्ग की सुन्दरता की कल्पनाओं 
के अनुसार होते हुं और नवीन चित्रों से ग्राहकों को आकपित करते हु। एक कुशल 
वैज्ञानिक विज्ञापनकर्ता का मुख्य उद्देश्य यह होता है कि वह अपने विपयो को इस 
प्रकार प्रदशित करे कि उनमें ध्यान आकर्षित करने की शक्ति हो । विज्ञापन का प्रदर्शन- 
मूल्य कई प्रकार से बढाया जा सकता है, जेसे चित्रों के द्वारा, रगीन नक्णों व हाशियों 
के द्वारा, आकप के शीर्ष को व नारो के द्वारा, नियान प्रकाश तथा अन्य रगीन प्रकाशो के 
प्रभाव आदि के द्वारा । विज्ञापन की एक नयी विधि है, जिसमे आकाश में वायुयाव 
द्वारा धुएँसे वस्तु के विपय मे कुछ लिखा जाता हे। यह सभी वर्गों के मनुष्यों को बहुत 
ही आकर्षक होता है। यद्यपि इस प्रकार के विज्ञापन क्षणिक होते है, परन्तु वे युवा, 
वृद्ध सभी के मस्तिष्को में स्थायी प्रभाव डालते है । आजकल सिनेमा-गृहों मे रगीन चित्र 
द्वारा विज्ञापन काफी लाभकर सिद्ध हो रहे हैं । 


जब बाजार मे कोई नयी वस्तु छानी हो या पुराती वस्तु के प्रति ग्राहुको की बुरी 
धारणा को दूर करना हो, तो एसी दशा मे विज्ञापन शिक्षात्मक और उपदेशात्मक होना 
चाहिए। इस प्रकार एक नये ट्थपेस्ट को बाजार में छाते समय विज्ञापन में दाँतों तथा 
मसूढों का स्वच्छता सम्बन्धी विज्ञान सक्षेप में रहना चाहिए तथा इस ट्थपेस्ट की देनिक 
प्रयोग सम्बन्धी विशेषताओं को रखना चाहिए । धामिक हिन्दुओं के हुदय से चीनी 
मिट्टी पात्रो और काँच-कलई पात्रो के प्रति घृणा को सुव्यवस्थित शिक्षात्मक विज्ञापन 
ओर प्रचार द्वारा दूर किया जा सकता है। उन्हं अच्छी प्रकार समझा देना चाहिए 
कि देशी चीनी पात्रो और कॉँच कल पात्रों के बनाने में हड्डी की राख का प्रयोग अब 
नही किया जाता, जेसा कि कुछ प्रकार के विदेशी पात्रों में होता है। जहाँ एक बार 
इस धामिक हिन्दू वर्ग की जनता को इस बात का विश्वास हो गया और उसने इन 
भारतीय पात्रो को खरीदना प्रारम्भ कर दिया, तो अनुमान लगा छीजिए कि हमारे 
पोरसिकेत और काँच करूई पात्रों की मांग कितनी बढ़ जायगी । 


जता कि हम जानते है, वैज्ञानिक विज्ञापन का उद्देश्य बिक्री बढ़ाना तथा परिणाम- 
स्वरूप व्यापार का लाभ बढाना होता है। अत. विज्ञापन-व्यय को ऊपरी उत्पादन-व्यय, 
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बोमाव्यय आदि की भाँति उत्पादन का ही एक अग समझना चाहिए और इसकी मात्रा 
का निर्धारण कुछ निरिचित बातो के आधार पर होना चाहिए। परन्तु कोई एसा 
निश्चित नियम नहीं बताया जा सकता जिसके आधार पर विज्ञापन-व्यय वास्तविक 
उत्तादन-व्यय के प्रतिशत के रूप में सदैव निकाला जा सके, कारण विभिन्न प्रकार की 
वस्तुओं में विभिन्न अवस्थाएँ होती है। इसके अतिरिक्त बाजार में पहले से बिक रहे मार 
वा विज्ञापन-व्यय' नये माल के विज्ञापन-व्यय से कम होगा । उदाहरण-स्वरूप मोटर- 
कार कारखाने में कार के मूल्य का एक प्रतिशत विज्ञापन के लिए पर्याप्त होगा, परन्तु 


मृर्‌-वस्तुओ को बाजार में छाने के लिए मूल्य का १० प्रतिशत भी अपर्थाप्त हो 
सकता है। 


प्रत्येक वस्तु के विज्ञापन का व्यय उस वस्तु के प्रकार पर निर्भर करता है। इसकी 
गगना करने की एक विधि में विज्ञापन-व्यय गत वर्ष की बिक्नी का कुछ प्रतिशत रखा 
जाता है। दूसरी विधि में यह व्यय भावी उतने समय की अनुमानित बिक्री के आधार 
गर रखा जाता है, जितने समय विज्ञापन चलाना है। प्रथम विधि यद्यपि अधिक सुरक्षित 
है, परन्तु नयी वस्तु के लिए उपयोगी नही है। द्वितीय विधि की उपयोगिता अनिश्चित 
है, जो अनुमानित बिक्री होने या न होने पर छाभकर व हानिकर सिद्ध हो सकती है। 

इसमे सन्देह नही कि किसी विशेष वस्तु के लिए विज्ञापन-व्यय का निर्धारण केवल 
अनुभव के आधार पर ही किया जाता है, परन्तु गणना का आधार निम्नलिखित तथ्यो 
पर होना चाहिए --- 

(१) विज्ञापित वस्तु का प्रकार--वस्तु बाजार मे पहले से ही बिक रही है या 
प्रथम बार आ रही है। 

(२) विज्ञापन का उद्देश्य--केवल प्रदर्शन के लिए या शिक्षात्मक साहित्य के लिए। 

(३) बिक्री बाजार--वस्तु जन-साधारण के लिए है या केवल कुछ विशेष वर्ग 
के व्यक्तियों के लिए है । 

(४) बाजार की दशा--बाजार में इस वस्तु को इस प्रकार की दूसरी वस्तुओं 
से स्पर्धा करनी होगी या नही ? 


(५) कारखाने की उत्पादन-क्षमता । 


घरेलू उपयोग के साधारण पात्र बनानेवाले मृद्‌-उद्योग कारखाने को लक 
विज्ञापन में अधिक रुपया नही व्यय करना चाहिए, वरन्‌ ऐसे व्यापारियों व ुकानदार 
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से सम्पर्ग स्थायित करता चाहिए, जो उस प्रकार की वस्तुओं वा न्यासार बरसे है जौर 
जिनका काम ऐसी ये -ुजों फी बाजार में विक्री बढ़ाना 2। परन्तु उसके लि खब्नाए 
श्रेष्ठ प्रकार को होगी जा 7 । भारत में वह । ही कम कारराने 8 दत रवास्अ्प सम्बरयी 
मृत्यात्र बनाते है । जत इस पात्रों को बसानेवाद उार्साने के जनता का विजन 
या सूचना पत्रों द्वारा यह सूचित कर देना चाहिए कि अमक कारसाना दस प्रकार व. 
इन आकारो, जाकृतियों तथा गणावाले पात्र बनाता है। भारतवर्ष मे अभी रासायविक 
पोरसिलेन पात्रों का निर्माण बहुत ही कम होता है। अतः जो कारराना इस सवान 
वस्तु को बाजार में छायगा उसे उन जायात रासायनिक पोरपिलेन वस्तुओं से काफी 
टब्कर लेनी होगी जिनकी प्र सिद्धि बाजार में पहुले से ही हो गया है । इस नवीन वस्तु 
का विज्ञापन व्यय अन्य व्यवू-विषयों के साथ विचारपूर्वक प्रारम्भ से ही निश्चित कर 
लेना चाहिए । 


इन रासायनिक पोरसिलेन वस्तुओं के विज्ञापन का उद्देश्य केवल इसके विशेध उप- 
योगकर्ताओं को जैसे, स्फूल तथा कालिज की गवेपणा एवं प्योगगार्ाजो को इस वस्तु 
की प्राप्यता की सूचना दे देता है। इस वस्तुओं का विज्ञापन रामावारणजों से छपयाने, 
पोस्टर छपवाने, विज्ञापन छूगवाने आदि के द्वारा करते से अधिक लाभ नहीं होगा, 
बरन्‌ वैज्ञानिक पत्रिकाओं में इनका विज्ञापन अविक 'उपयोगी सिद्ध होगा । व्यावहारिक 
ज्ञान सम्बन्धी सूचनापत्र स्कूल तथा कालिज प्रयोगशालाओ में भेजे जाने चाहिए, 
जो कि इन यस्तुओं के गवसे बड़े प्रयोगकर्ता हैं । नवीन ग्रह्यको का विश्वास प्राप्त 
करने के लिए सुप्रसिद्ध वज्ञानिक। के कुछ प्रमाणप_ इन सूचना-पत्रो के साथ हो तो अतिद 
उपयोगी सिद्ध होगे। नवीन ग्राहकों मे विश्वाण उत्पन्न करने के रिए एवसे सुर्पासिद्ध 
व्यक्तियों के प्रमाणपत्र, जो यस्‍्तु के प्रकार और उसको निेपताओं के बारे में ज्ञान 
रखते हे, काफी सद्ायक होते हु। इन प्रमाणपत्रों से ग्जीन वर्नु बाजार में बिकने थी 
लगती हे। 


भारतवर्ष के वाजार में, विशेष ठिलीग विश्बयुद्ध के गणज।ग, सभी प्रवान ही 
मृदू-बस्तुओं की मांग इसी बढ़ गयी हे उतने स्तर पर विज्ञापस की आाय-स "था 
सम्भवत' कभी ही पड़ती है। परत्मु बरतु बाजार के लिए नयी हो या पुरानी ग्राहम को 
किसी भी प्रकार के विशञापन या यूचना-पत्रो द्वारा यह बता देना आवश्यक एवं बद्धिमत्ता- 
पृण होता है कि अमुक वस्तु बाजार में प्राप्य है । 
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यदि कारखाना छोटा है, तो इतना विज्ञापन नही करना चाहिए कि माँग इतनी 
बढ़ जाय, जो वह पूरी न कर सके। ऐसी अवस्था में विज्ञापन के कारण कारखाने की 
बदनामी होती है । 


प्रदर्शन-कक्ष--आधनिक मृद-वस्तुओ के लिए एक अच्छी तरह सजा हुआ प्रदर्शन- 
कक्ष पहन ही आवशध्यक है। यह प्रदर्शनकक्ष कारखाने की वस्तुओं के प्रकार का विज्ञापन 
करता है। इस कक्ष में वस्तुएँ ऐसे ढंग से सजायी जानी चाहिए, कि वस्तुओ की सुन्दरता 
वास्तविक सन्दरता से अधिक प्रतीत होने लगे और इस बात का ध्यान रखा जाय कि 
पास-पास रखी दो वस्तुओ की सुन्दरता में अत्यधिक अन्तर न हो। प्रदशन-कक्ष एसा 
सजाया जाय कि भावी ग्राहक उसमे घुसते ही अपने से कह उठे कितने सुन्दर पात्र है” 
वस्तुएं इस प्रकार रखी गयी हो कि विभिन्न वर्ग तथा प्रकार की वस्तुएँ एक दूसरे से 
अलग रह और प्रकाश का प्रबन्ध ऐसा हो कि दशंक की आँखों में चकाचौध न उत्पन्न 
हो। मस्ती वस्तुएँ मूल्यवान्‌ वस्तुओ के पास न रखी जाय वरन्‌ उनन्‍्हं अलग-अलग 
रखना उचित होता है। प्रभावकारी मृद-वस्तु प्रदशन कक्ष के सजाने मे वास्तव से 
किसी कलाकार की सहायता अपेक्षित होती है, विशेष कर उस समय जब कि सजावढ 


की वस्तुएं रखी गयी हो। 


परिशिष्ट 


सारणी--१ मृद्-उद्योग में प्रयुक्त होनेवाले पदार्थ, उनके अणु सूत्र, अणु भार 
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सक्षिप्त व्याच्या 


किसी पदार्थ के सूक्ष्म कणो का दूसरे 
पदार्थ मं समाग रूप से फेल जाना। 

किसी पदार्थ की छम्बाई, ध्लेष्रफत्द 
या घनफल मे कमी आ जाना । 

यह क्रिया अवकरण की उलदी है 
जिसम आवसीजन का अनुपात 
बढ़ जाता है तथा हाइड्रोजल का 
अनुपात कम हो जाता है । 

यथा मोॉदरकार का इजिन, डीजल 
इजन आदि। 


किसी पदार्थ के तथा ४ से» वाले 
पानी के घनत्वों का अनुपात । 


जो पदार्थ वातावरण से नमी अब- 
गोपित कर लेते हे । 

किन्‍्ही ठोस कणों का पानी मं बिना 
घ॒ुले तेरते रहना। 

एक विशेष वच्युत्तिक गुण । 

विद्य॒त के प्रकार का सूचक | 

जिस बल के कारण एक पदार्थ दूसरे 
पदार्थ से चिपका रहता है। 

किसी द्रव को वा्पीभूत करके पुन 
द्रवीभूत करने की क्रिया । 

आसवन क्रिया से प्राप्त पदार्थ ! 


“ ७५ -- 


शब्द समानार्थों अंग्रेजी शब्द सक्षिप्त व्याख्या 
उत्कमणीय [१९५४९-४०।९ जो रासायनिक क्रियाएं दोनो दिशाओ 
में हो सकती हे। 
उत्तापदर्णी या 79५708८00 उत्ताप के अनुमान करने का यन्त्र । 
उत्तापदर्शक 
उत्तापमापी या र?जाण्माललः उत्ताप नापने का यन्त्र । 
उत्तापमापक 


उत्पादक गस 
उत्सरजजंक शक्ति 
उदासीन 
उद्योग-परिकल्पना 
उपजात 


ऊपरी व्यय 


» उतल्ादन पर 
७» विश्रेम पर 


ऊर्जा 
ऊण्यंन 


ऊर्ध्वांधर 
ऊप्मा क्षेपक 


ऊष्मा भोपक 
ऊाप्मीय मान 


एच्जाइम 
ऐसिड वेल्य 
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चिट जो न अम्लीय हो न क्षारीय । 
7३८८0ए $९८॥९॥76 
89970 प८६ इच्छित उत्पादित पदार्थ के अतिरिक्त 


प्राप्त होनेवाले पदार्थ । 
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६&5007टए7्राट जिस रासायनिक क्रिया में ताप 
उत्पन्न होता है । 
&806070.0 जिस रासायनिक क्रिया के लिए 
ताप' देने की आवश्यकता होती है। 
(:४]०070-५४४प८.. एक ग्राम पदार्थ के जलने पर उत्पन्न 


ताप की मात्रा । 
एवटफ77९९ विशेष प्रकार के बीजाणु। 
0.८6 ५४४७८ पदार्थों में अम्लता का परिमाण । 


शब्द 
ओह 
औटोक्देव 


कज्जल 

कण सूक्ष्मता 
करण 
कलिल 
काँच कलई 


काँचीय 

काठ दुदय 

काठ कोयला 
कारीगर प्रधान 
कुड 
केओलीनीकरण 


केलास 
केलासीकरण 
केशिका 
क्रातिक 
क्षारीय 
क्षेतिज 

गणना 

गन्ध तेल 
गलन ताप 
गलनशीरू 
गूलनशील, सहज 
गरुन सहायक 


समानारयी अप्रेजो दादद सक्षिप्त ध्यास्पा 
(भा विद्यत प्रतिरोध की इकाई । 
20 00८०8५० बाप दवाय की उपस्थिति मे पदार्थों 


के पकाने का उपकरण । 
500६ 07 4िा॥-/ए 
एफशाए55 
पु०० 
(जीतादेंओं 05 टर्जीएत॑ 
।90 00 | किसी धातवीय वस्तु पर काँचीय 

प्रक्ेप । 
पएाच्ाक्‍व्त 
5८८ाएत॥४- ाट्फ 
(४7८0४) 
छाल) 
है ॥5॥!] 
ए३0फ्ाडक00॥] खनिजों से प्राकृतिक क्रिया द्वारा 

केओलिन बनता । 

(:7५४४9/ 
70८एाएा7क्‍0४707 अकाचीयकरण देखिए । 
(2 श'प 
(ताप८्थों 
79/706 
प्र०7०0०॥0४| 
(४०प्रॉ07 


४९६६७१६४। 07!$ 
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एच्च॥्र00 
8989 >फ्रा०6 अल्प ताप द्वारा गलनीय पदार्थ । 
छप्ड जो पदार्थ दूसरे पदार्थों के अल्पताप 


पाढद 


गलनाक 


गलित स्फरटिक चूर्ण 


गंस 

गंस, उत्पादक 
गैस, कोक भट्ठी 
गंस, कोयला 
गंस, जल 

गंस, तेल 
गंस-धारक 
गंस-नालियों 
गंस, वात भट्ठी 
घरिया 


का! 


ग्राम 
भोला 


खकमक पत्थर या 
शकमकी 


चमक 
चमकहीन 

ताप 

घालकता 
खिकन प्रलेप 
खित्राकन 
खित्रित टालियाँ 
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समानार्थी अग्रेजी दाब्द सक्षिप्त व्याख्या 


में ही गलने मे सहायक होता है, जैसे 


सुहागा सोने का गलन सहायक है। 
जिप्रड्रा07 शाएएलथापा८ट 


गलित स्फटिक को ठडा करने पर 

प्राप्त चूर्ण । 
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$ताॉप्रधणा यथा शर्बंत, चीनी का पानी से घोल 
होता है। 

9॥9 07 57779 जैसे मिट्टी को पानी में मिलाने पर 
घोला बनाता है। 
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दाब्द समानार्थों अग्रेजी शब्द संक्षिप्त व्याख्या 
चिमनी 940 0 0एवागाए१ 
चल्हे छिपात३८९ 
चल्दे की जाली (40 4% 
छ्री (0१९ पक्की हुई भिट्टी तथा खनिज के चूर्ण । 
छादनी $5८पा 
छादनी नियन्त्रण मित्रण है0-८एफ॥ पशराप्रार 
छापना छााएए 
जबड चूर्णक यन्त्र... [२७ टाफशीट 
जलचित्र विधि (णाएणाएी0- 


879५० |700९४५ 
ि' चैटटए/ब0॥ 


जल-निष्कामक छाए 7085 

जल निष्कासन यन्त्र वि [7९5५ 

जलयोजित ५07४:९० 

जलू-विश्लेषण [िएत/09॥५ 

ज्वलनशील िीक्षात20]0९ 

ज्वाल्क उिप्ताशः 

ठाली पव० 

देरा-कोटा ''८77३-८०६:७ प्रछ़ेप-रहित पके हुए मृत्पात्र । 
तनन क्षमता वाक्राज्राड इफ्लाएए) 

तनाव वल्ाभता 

तनू )70(९० 

तल-अडू. 3प 4068 4८07... चूर्ण सनिजों के समस्त कणों के 


तल क्षेत्रक््र को तल अध्ू 
कहते है | 

घल-तनाव 5प74८९ एलाआंता.. द्रवबों का वह गण जिसके कारण 
उनका तल तनी हुई झिल्ली की 
भाँति कार्य करता है। 


दाद 
लाष जसल गंगा के 


ताप जनन गवित 


समानार्थों अग्रेजी शब्द मक्षितत व्यार्या 
१७ (। ९७४" 


विछ्वञाताए [७७ ए४' 


ताम जनित राखायनिक |, ॥१८0॥6 4] 


क्रियाएं 
ताप पृथवकरण 
ताप शोपण 
तापसह 
तापीय युग्म 
तारत्व 


दण्ड सफक्री 
दर्मकाक 


दहन 
दीप्ति 

दुर्ग 

दूरलीन 

द्रव धम-वमापी 
द्रवर्धाक 

द्वावक 

द्रावण 


द्विक-विच्छेदन 


बातुमल 


प्रवाधित प्रकाश 
मतोदर दर्पण 


[0"९(0११५ 
छा ॥5त दाता! 
504 578 
एावता७ 
गृ॥एत0५ ७ प९ 
जार) जा इतछापं 


रि॥लक गाते [लराताणा 

6]4७-[% भा] किसी बे को बाए्प जलाने वे लिए 
आवश्यक वलतम ववकमस । 

६ 0॥ #00॥0 था 

जीएवा 

[२ ७ +६ ४११ ९ 

| ७६ ५५५१७ 

[५ थी ताताए६१ 

भिलीवाए जा 

[७5४ गलन सहायक देखिए । 

शिलपाए किसी ठोस का गरम करके दरत में 

परिवंतित करना । 

[26प्रत-तैल्एए0ा[0- 

80 


$॥0 ६ प्राकृतिक स्िजी से शुद्ध धातु 
प्रात करने की क्रिया मे अलग 
होने वाले अपदुभ्य । 

?छाट्रा।छत व[तीा। 

एटा तताएता 


शब्द 


नमक प्रकेपन 
भियताक 
निरपंक्ष 

निर्जलन 

निदंश 

निस्तापन 

पकाव 

पजावा 

पटिया 

परावत्तन 

परास 

परिपथ 
परिवर्तक 

पायस 

पारगमित प्रकाश 
पारगम्य 
पार-भासकता 
पारविद्युत्‌ नियताक 


पाइव दृश्य 
प्ण्डि 


पुनस्त्पादक 


पुनर्जीवक 


समानार्थी अप्रेजों शब्द 


530 एथटाए2 
(:075$797६ 

0 050प(९ 
72620एता ४70 
(४६ 
(३८४080007 
्राए 
(:3799 

55४9 
रिलीट्टएणा 
रिकाए९ 
(एटपा 
(०0फ्लाएशः 
&8#ल्‍0909 


पपआआशा९0 46|7 
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पृपथाईईप5८०॥९ए 


73.0 6८४४९ 0०07- 
8970 07 >पाटापा:९ 


४०४०९2९ 


एएव॑ एार्फ 
809ए 


९एलाह 407 


रि८प्एुए:407 


सक्षिप्त व्याख्या 


अल्प पारद्शकता । 

विद्युत्‌ का वह न्यूनतम दबाव तथा 
वोल्टता जिस पर विद्युत प्रतिरोधक 
पदार्थ से भी पार हो जाय । 


मिट्टी तथा खनिज चुर्णों में पानी 
मिलाकर जो पिड बनाया जाता है 
उसी को अग्रेजी मे बॉडी कहने है । 


भट्दी से जानेवाली गंगो के व्यर्थ 
ताप को उपयोग में लाने की 
एक भिन्न विधि | 

भट्ठी से जानेवाली मगंसों के व्यर्थ 


३५+भी तक 


शब्द 


पूँजी 

पूंजी, गतिशील 
पूँजी, मूल्य ह्ास 
पूँजी, व्ययित 
पूँजी, स्थायी 

पेषण 

प्रकाश जनन शक्ति 
प्रकोष्ठ 

प्रक्रम 


प्रतिबल 
प्रतिरोध 


प्रत्यावर्ती घारा 


प्रत्यास्थता 
प्रद्शन कक्ष 
प्रद्रावण 


प्रमापी 
प्रक्तेप 
प्रल़ेप पकाव 


प्राकृतिक प्रभाव 
प्रामाणिक 
३९१ 
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समानार्थी अग्रेजी शब्द संक्षिप्त व्याख्या 


ताप को उपयोग में लाने की एक 
विधि । 
(:०7:2/ 
[तुणात ८2एाएगो 
706976ट4007 70 
30 *०० ८० 
]२68८एए८ ८2[2772/ 
29४८८ 
[फऊआधए 7०ण़दा 
(07706 
०$९20०7 


57255 
[२ ८४8:97202८ 


खीहण 209 ८प्रएथा 
(0.८ ) 

898४0 ८प 

5॥0ए ४0070 


577०६४फ९४ खनिज मिश्रण को गला कर उससे से 


कोई शुद्ध धातु निकालने की क्रिया । 
शल्ाटा 
(5926 
(00% #एए९ प्रारम्भिक पकाव से प्राप्त मुदु- 
वस्तुओ पर प्रलेप लगाने के पश्चात्‌ 


द्वितीय पकाव। 
अडभाधठा 
90868]07650८:0९ पुरानी ईटो पर लरूगनेवाली सुई 
आकार कणो की नोनी । 
'ए४/०४४१९०४ए ९४ 


5080097व0 


गदद 
प्रारम्मिक पकाच 


प्लवन 
फन्नी 
बामे 


बाल-कागज 

बौछारीकरण 

भदठा 

भदणो 

भद्ठी, अविराम 

भट्ठी, विराम 

भट्ठी, ऊध्वंगति 

भटद्ठी, अधोगति या 
निम्नगति 

भदठी, क्षेतिज गति 


भट्ठी, धूर्णक 
भट॒ठी, सुरग' 
भाष ऊष्मक 
भास्मिक 
मध्यमान 

मापी 
मिश्रण-पिण्ड 
मिश्रधातु 

मृत मंगनी शिया 


मुदुकरण 


“ ढें८२ -- 


समानार्थी अग्रेजी शब्द सक्षिप्त व्यारया 
म॒त्यात्र को कहा करने के लि 


प्रथम्त पक्ान । 


85८पर गए 


[]0304007 
(९३८५ 
8७ द्रवोी के घनत्व नापने की एवं 
विज्ञेप विधि । 
$9470-93ए८7 
06 पर/0ताशष्ाा 
(.8॥79 
छाए 
(१076 प08७5 व) 
एातताएर हयात 
छ-वाबप्ठटी। #ैवा 
[00ए7॥ त4पछ्ठी। 
| के | ।॥ | 
पिततरफत्ाओं 
त/80९॥६ गए 


रिठाथाए हाफ 

पृ'काञले 

$६68॥7 >४77 
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3 ए८792८ 

चीलटा 

8०047 

0५ 

[९86 हि पाया ॥798- 
7058 0। ?0003$8९ 

40070978 


पिण्ड देखिए 


धातुओं तथा कांच पाता से तनाव 


शब्द 


मोरम 
म्हो 


यथाथंता 

यान्त्रिक शक्ति 

रग स्थापक 

रजक 

रजक, अन्त प्रलेप 

रजक, प्रलेप 

रजक, प्रलेप तल या 
एनामेल 

रक्‍त ऊष्मा 

रक्‍त शिखा 

रक्षक ईट 

रचना 


रजन 
रजनीय 
रन्ध्रता 
रवा 
रसद्रव्य 
रिग 
रूपान्तर 
रेखाचित्र 
रेगमाल 
लचीलापन 
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दूर करने की एक विधि | 
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शब्द 
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